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Lucrarea tratează cele mai cunoscute mangoane și pro- 
cedee de manșonare pentru cablurile electrice de joasă 
tensiune. Sînt descrise mai detaliat în forma unor fişe 
tehnologice manşoanele şi procedeele de manşonare de: 
legătură şi derivație de joasă tensiune fără masă de 
turnare şi utilizînd carcase din material plastic dur. 
Lucrarea tratează manşoane şi procedee de manşo- 
nare de joasă tensiune pentru cablurile electrice cu 
izolaţie şi înveliş exterior din materiale sintetice si 
pentru cablurile electrice cu izolaţie de hîrtie si manta 
metalică. Se detaileazá prin faze de execuţie tehnolo- 
gice, relații matematice şi tabele, procedeele de man- 
şonare de legătură şi derivație fără masă de turnare 
utilizînd carcase din material plastic dur care repre- 
zintă creaţii originale ale autorului şi care au fost 
brevetate în R.S.R. | 
Pentru cablurile cu izolaţie uscată soluţiile au fost 
aplicate în practică si în prezent se continuă cercetá- 
rile pentru definitivarea lor prin extindere şi pentru 
alte domenii de utilizare ale cablurilor electrice. 
Cartea se adresează celor care lucrează în domeniul 
cablurilor electrice subterane, electricienilor de între- 
tinere si exploatare a instalaţiilor electrice putînd fi 
folosită şi de inginerii care proiectează rețele electrice 
de cabluri. 
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1. Noţiuni introductive 


Rețelele electrice subtenane s-au dezvoltat foarte mult, 
în special în mediul urban, cu precădere în aglomerările 
marilor oraşe, datorită avantajelor pe care le prezintă 
fatá de rețelele electrice aeriene, și anume: menţinerea 
unui nivel estetic arhitectural neschimbat, asigurarea 
unei securităţi sporite în exploatare pentru populaţia care 
nu posedă cunoștințe calificate de protecţie împotriva 
electrocutării prin atingerea unor elemente aflate normal 
sau accidental sub tensiune, o fiabilitate sporită în ex- 
ploatare, condiţii convenabile de montaj la pozarea cable- 
lor electrice şi altele. 

Cablurile electrice se pot poza direct în sol sau în ca- 
nalizări speciale. 

În reţelele electrice subterane uneori trebuie îmbinate 
între ele cablurile noi pozate sau trebuie îmbinate aceste 
cabluri cu unele existente. Asemenea lucrări apar din di- 
verse motive printre care: avarii, realizarea unor extin- 
deri ale reţelelor electrice subterane existente, înlocuirea 
unor porțiuni de cabluri electrice existente cu altele noi 
ca urmare a unor lucrări de reparaţii sau folosirea pe şan- 
tier a unor tronsoane de cabluri de lungimi mai mici li- 
mitate de dimensiunile tamburelor pe care sînt livrate 
aceste cabluri. 


În toate cazurile îmbinările de cabluri electrice tre- 


buie să asigure următoarele condiții principale: 


— o continuitate perfectă a circuitului electric care 
să se mențină în timp; 


-— o etanseitate a îmbinărilor față de mediul incon- 
jurátor; 

— izolația, conductoarelor sá fie realizată de calităţi 
similare cu izolatia din fabrică; 

— protecţia mecanică a jonctiunii să fie realizată de 
calități similare cu protecția mecanică din fabrică a ca- 
blurilor electrice care se manşonează; 

— continuitatea electrică a învelișurilor metalice ale 
cablurilor electrice să nu se întrerupă la locul joncţiunii; 
— o fiabilitate sporită a jonctiunii în exploatare. 

Terminologie. Prin joncțiune se înţelege îmbinarea în 
legătură sau derivație dintre două cabluri electrice care 
prin procedee adecvate realizează la locul de legătură 
sau derivație continuitatea electrică si protecţia cabluri- 
lor electrice care se îmbină. 

Definim manson, produsul industrial caracterizat prin 
unitate constructivă şi funcțională reprezentind elemen- 
tul de bază cu care de obicei se realizează joncţiunea şi 
care o definește ca atare. 

Definim procedeu de manșonare mijlocul sau metoda 
tehnologică prin care se realizează o joncțiune de legă- 
tură sau derivație. 

Clasificare. Jonctiunile cablurilor electrice se pot cla- 
sifica după scopul realizat, după domeniul de utilizare, 
după izolatia cablurilor sau după procesul tehnologic fo- 
losit în realizarea lor şi modul de protecţie a jonctiunilor 
contra eforturilor mecanice exterioare. 

După scopul realizat joncţiunile pot fi de legătură 
sau derivație. 

După domeniul de utilizare joncfiunile se clasifică 
după tensiunile cablurilor electrice care se îmbină si 
anume: 

— joncfiunile de legătură: de joasă ten- 
siune pînă la 1 kV inclusiv; de medie tensiune peste 
1 kV pînă la 35 kV inclusiv; de înaltă tensiune peste 
35 kV pînă la 400 kV inclusiv şi mai rar peste această 
tensiune. 

— jonctiunile de derivație: de joasă ten- 
siune pînă la 1 kV inclusiv si mai rar peste 1 kV. 
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După tipul constructiv al izolatiei cablurilor jonctiu- 
nile pot fi realizate pe cabluri cu izolație din materiale 
plastice, hîrtie impregnată sau cu circulaţie de ulei sau 
gaz. 

După procesul tehnologic se pot realiza jonctiuni cu 
refacerea izolatiei folosind benzi izolante sau mase de 
turnare; la fel se pot realiza jonctiuni care să asigure 
protecția mecanică prin carcase metalice sau din alte ma- 
teriale rezistente la eforturi mecanice, prin benzi izo- 
lante sau ecrane protectoare. 


2. Jonctionarea cablurilor electrice 
de joasă tensiune i 


2.1. Mansoane si procedee de mansonare 
utilizînd carcase din fontă 


Aceste tipuri sînt descrise în numeroase tratate de 
specialitate si de uz general si reprezintă procedeele cla- 
sice cele mai cunoscute [2-4; 23; 43]. 

La noi în ţară se utilizează mansoane din fontă FC 20 
catalogată conform STAS 568/67. 

Procedeul de mansonare pentru cablurile electrice cu 
izolaţie din hîrtie este similar cu cel pentru cablurile 
electrice cu izolaţie uscată din materiale plastice. 

Pentru reţelele electrice de joasă tensiune se utili- 
zează carcase din fontă care împreună cu masa neagră 
bituminoasă de turnare asigură etansarea jonctiunilor 
indiferent de tipul constructiv al cablurilor electrice care 
se mansoneazá. 

Pentru jonctiunile de legáturá ale cablurilor electrice 
de comandă, semnalizare şi control cu izolaţie din hîrtie 
şi cauciuc pînă la 1 kV, masa neagră se toarnă în man- 
soane din plumb protejate în cazul pozării în sol cu o 
infágurare din pinzá de iută bituminoasă în două stra- 
turi [44]. 

Procedeul de mansonare de legătură pentru două ca- 
bluri electrice de energie de joasă tensiune. conţine ur- 
mătoarele faze principale de execuţie: 
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— Se înlătură straturile de protecţie si izolafia con- 
ductoarelor. 

— Se fasonează conductoarele si se montează nişte 
distantori izolanfi care au rolul de a menţine constantă 
distanţa între conductoare. Aceşti distantori la unele 
construcţii mai vechi se confectionau 
din porțelan, iar la alte construcţii mai 
actuale se confecţionează din bachelită, 
ebonită, fibră, materiale plastice etc. 


— Conductoarele se îmbină apoi 
prin lipire, sudare sau procedee me- 
canice prin presare [42, 82]. În fig. 1 
este reprezentată o joncțiune de legă- 
tură la care conductoarele se îmbină 
prin presare. 


— În continuare se montează gar- 
nituri din carton asfaltat la locurile 
de fixarea cablurilor cu brátárile man- 
sonului din fontă. Partea inferioară a 
mangonului se aşază pe un pat de că- 
rămizi si se montează şi partea supe- 
rioară a mansonului peste joncțiune 
scotind conductoarele de legare la pă- 
mint. Se string apoi cele două jumá- 
tati de fontă cu şuruburi. 

Se asigură continuitatea învelișuri- — es 
lor metalice ale cablurilor prin lega- ZP * es 

prin presare a 
rea lor împreună în exteriorul manșo- conductoarelor 
nului cu conductoare de punere la pă- electrice. 
mint lipite cu aliaj LP 60. 

— Se încălzeşte corpul manșonului cu flacăra de ben- 
zină pînă la o temperatură de 50—60*C, apoi se toarnă 
în etape printr-o deschidere situată în partea superioară 
a mansonului o masă neagră izolantá (compound) incál- 
zită la 110—115*C pînă la umplerea completă a manşo- 
nului. Pe măsura răcirii, masa de turnare contractindu-se, 
se procedează la reumplerea manşonului. 

Se obţine o joncțiune de legătură ca în fig. 2. ` 

Pentru joasă tensiune se utilizează o masă izolantá 
neagră care este un produs bituminos de calitate supe- 
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rioara catalogat conform STAS 3897-73 cu o rigiditate 
dielectrică de minim 120 kV/em [54]. 

Unul din principalele neajunsuri ale mansoanelor din 
fontă este neetanseitatea lor ceea ce inlesneste pátrun- 


4 6 57 6 
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Fig. 2. Jonctiune de legătură pentru 1 kV folo- 
sind un manson din fontă: 
1 — conductoare electrice; 2 — distanţor; 3 — carcasă 
metalică; 4 — armătură metalică; 5 — conductor de 
legare la pămînt; 6 — şurub pentru pámintare; 7 — 
masă de turnare. 


Fig. 3. Defecte la turnarea masei negre în manson: 
1 — masă neagră; 2 — caverná; 3 — manson. 


derea umidității în interior, dezavantaj favorizat și de 
faptul că prin coeficientul de dilatare termică foarte mare 
al masei de turnare, la temperaturi joase, în interiorul 
manşonului umplut cu masă de turnare se formează go- 
luri de oer în care pătrunde umezeala. 

Acest efect este sporit şi de dilatările şi comprimările 
succesive ale masei de cablu care sînt determinate de 
variațiile sarcinilor electrice ale cablului si ale tempera- 
turii mediului înconjurător. 

La temperaturi foarte joase masa se desprinde de pe- 
retii mansonului si se formează crăpături; pe de altă 
parte dacă se toarnă masă neagră în mansonul neîncălzit 
se formează caverne ca în fig. 3 [9]. 
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La noi în ţară manșoanele de legătură de joasă ten- 
siune tip ML din fontă umplute cu masă de turnare sînt 
executate în șapte mărimi pentru cablurile cu izolaţie 
din hîrtie si. respectiv în cinci mărimi pentru cablurile 
cu izolație din PVC conform STAS 2739-70 [45]. 

Pentru executarea jonctiunilor de derivație de joasă 
tensiune procesul tehnologic conţine faze similare de pre- 
gătire şi turnare a masei negre, precum şi montarea man- 
soanelor din fontă şi legarea la pămînt a inveligurilor 
metalice ale cablurilor electrice. 

Joncfiunea de derivație prezintă unele particularităţi 
în pregătirea si desfacerea capetelor de cablu si îmbina- 
rea conductoarelor în derivație, după cum cablul princi- 
pal este sectionat sau continuu la locul de îmbinare cu 
cablul derivat. 

În fig. 4 este reprezentat un manson de derivație între 
două cabluri electrice de joasă tensiune [35]. 


Fig. 4. Joncţiune de derivație de joasă tensiune 
cu un manșon metalic. 


Mangoanele de derivație se folosesc de regulă pentru 
joasă tensiune. 

La noi în ţară mansoanele de derivație din fontă se 
fabrică pentru cabluri electrice cu două sau patru con- 
ductoare în trei tipuri si pot fi normale (simbol MD), 
cînd cablul principal nu este tăiat, si înguste (simbol 
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MLD), cind se taie cablul principal. Ele sint pozitionate 
conform STAS 1570/69 [46]. 

În străinătate se utilizează pentru joasă tensiune și 
cabluri electrice cu neutrul concentric. În fig. 5 este ară- 


Fig. 5. Joncţiune de derivație HM cu carcase 
metalice şi cabluri electrice cu neutru con- 
centric. 


tată deschisă o joncțiune de derivație HM cu carcase 
DIN 47630 şi cabluri electrice cu neutru concentric tip 
Ceander. La această joncțiune de derivație se remarcă 
faptul că pentru cablul principal conductorul neutru care 
este concentric nu este sectionat ci doar desfăcut în zona 
de joncţionare prin tăierea sa oblică şi în lungul cablu- 
lui principal, iar continuitatea sa cu neutrul dablului de- 
rivat se realizează prin lipirea acestora împreună si de 
carcasa manson din metal, 

Mansoanele se umplu cu un compound SP (M11) la o 
temperatura de turnare de 150*C [23]. 


2.2. Procedeu de mansonare de legáturá utilizind 
un manson din azbociment 


La noi ín tará s-a aplicat cu titlul experimental un 
procedeu de miansonare de legătură utilizînd un manson 
tubular din azbociment cu capace de adaptare pe cablu. 
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Mansonul are corpul exterior confecţionat din țeavă 
de azbociment şi este prevăzut cu două capace tronconice 
care se prind prin şuruburi de corpul manșonului. 

Montarea mansonului peste joncțiune se face prin de- 
plasarea cu grijă a elementelor componente si îmbinarea 
prin cîte trei şuruburi a capetelor tronconice de corpul 
manșonului. Se montează apoi brátárile si se string bine 
șuruburile acestora. Conductoarele de legare la pămînt se 
lipsesc între ele si de cele două capace tronconice ale 
mansonului cu aliaj de lipit LP 40. 

După umplerea cu masă izolantă neagră, pentru pro- 
tectia contra coroziunii, mansonul fiind cald se unge cu 
masá neagrá si se infásoará cu bandá de pinzá hesian ín 
3—4 straturi succesive, unse de asemenea cu masă nea- 
gră fierbinte. 

Aceste infásurári anticorozive vor depăşi bráfárile de 
tixare la cablurilor si vor acoperi si cămașa exterioară a 
acestora pe o lungime de 3—4 cm. 


2.3. Manson de legătură din oţel 


Uneori ín procedeele de mansonare de legáturá des- 
crise la $ 2.1 si 2.2 se utilizează mansoane exterioare în 
formă de calote din oțel subțire [9] sau respectiv din 
oțel tubular. 


2.4, Procedeu de manşonare folosind 
benzi izolante 


Jonctionarea cablurilor electrice de joasă tensiune se 
poate realiza după un procedeu simplu prin utilizarea 
benzilor izolante adezive sau impregnate în rășină epo- 
xidică. 

Principiul de bază al procedeului constă în refacerea 
izolatiei conductoarelor si a învelişurilor cablurilor elec- 
trice, precum si eliminarea golurilor de aer la locul jonc- 
Gun prin bandajarea cu benzi izolante adezive sau im- 
pregnate, unele cu calităţi electroizolante iar altele cu rol 
de protecţie exterioară. 
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Conform acestui procedeu de mansonare benzile izo- 
lante se înfăşoară la locul joncţiunii atît peste îmbinările 
conductoarelor cit si petrecut peste izolaţia din fabrică a 
cablurilor electrice, prin tracțiune puternică şi suprapu- 


EE 
e SS 


Fig. 6. Jonctiune de legătură utilizînd benzi adezive. 


nere la jumătate din lăţimea benzii. Bandajarea se exe- 
cută în ambele sensuri si spaţiile goale dintre benzi sînt 
umplute prin pătrunderea adezivului sau a rásinii de im- 
pregnare. 

Prin utilizarea benzilor izolante se obţin joncțiuni de 
dimensiuni apropiate cu dimensiunile cablurilor care se 
îmbină (fig. 6). 

În prezent sînt utilizate pentru realizarea jonctiunilor 
de iegătură sau derivație de joasă. tensiune mai multe 
tipuri de benzi izolante sau impregnate. În continuare se 
vor prezenta cîteva tipuri de benzi şi tehnologii folosite 
frecvent în străinătate. 

0 După unele tehnologii (Franţa), pentru jonctiunile 
de joasă tensiune care nu se pozează în sol protecția me- 
canică se realizează cu benzi izolante din PVC în va- 
riantă normală (peste cleme se izolează cu bandă BI- 
SEAL în cîte două straturi şi apoi încă două straturi peste 
mănunchiul de conductoare, iar în final peste ansamblu 
se aplică cu rol de protecţie exterioară un strat din bandă 
de PVO), respectiv în variantă întărită (peste mănunchiul 
de conductoare izolat cu bandă BI-SEAL ca mai sus se 
înfăşoară o bandă BI-PRENE C în trei straturi iar peste 
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ansamblu se aplică un strat de bandă din PVC); pentru 
pozarea în sol a unei juncfiuni, clemele sînt izolate cu 
bandă BI-SEAL (întîi cîte două straturi şi apoi cu încă 
două straturi), apoi peste mănunchiul de conductoare se 
aplică o tresă tricotată (Nr. 15) din cupru cositorit (înfă- 
şurată în spirală şi legată la învelişurile metalice ale ca- 
blurilor electrice) consolidată cu trei straturi din bandă 
poliesterică TD, impregnată în rășină, iar în final se mai 
impregnează din nou în rásiná tot ansamblul jonctiunii [28]. 

Procedeul de impregnarea benzii poliesterice TD, de- 
numit Seralver constă în realizarea unui înveliș epoxy 
stratificat în felul următor: răşina epoxidică se amestecă 
cu acceleratorul într-un vas timp de 2—3 min după care 
cu ajutorul unei pensule se impregneazá cu amestecul 
astfel format banda poliesterică TD,. Reacţia puternică 
provoacă o bună priză a micilor mase din amestec, iar 
pentru obținerea unei stratificatii corespunzătoare tre- 
buie ca impregnarea benzii să se facă din abundență cu 
un strat dens de rășină. 

În joncțiune tresa de cupru fiind pusă la masă prin 
învelișurile metalice ale cablurilor electrice joacă rolul 
unui ecran protector contra unor eventuale atingeri fă- 
cute din exterior prin intermediul sculelor metalice de 
către persoane neavizate; de asemenea, ea asigură în ace- 
laşi timp si continuitatea electrică a inveligurilor meta- 
lice ale cablurilor electrice. 

9 În procedee de manşonare similare se mai folosesc 
și benzile adezive Scotch (Franţa) din materiale sintetice 
de diferite culori și dimensiuni, de grosimi variind între 
0,18 si 0,8 mm, cu tensiunea de străpungere pînă la 
65 kV/mm si temperatura de utilizare pînă la 140°C [83]. 

e Tehnologia 3M (Italia) recomandă pentru joasă ten- 
siune utilizarea următoarelor tipuri de benzi [27]: 

— pentru izolarea clemelor de legătură banda Scotch 
23 din material sintetic izolant autoaglomerant care se 
poate alungi prin tensionare pînă la 200%/, din lungimea 
inițială si care pentru mărirea rezistenţei se poate aco- 
peri în final cu una din benzile Scotch autoadezive în 
PVC 33, 88, 99 sau 22; 
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— tot în același scop se mai utilizează banda Scotch 
VM formată dintr-un strat de un amestec de cauciuc bu- 
tilic pe un suport din PVC şi care bandă se poate aplica 
și în' scopul etanșării şi protecţiei mecanice si chimice a 
joncţiunii; 

— pentru protecția conductoarelor jonctionate și izo- 
late ca mai sus se mai utilizează una din benzile: Scotch 22 
autoadezivă izolantá în PVC cu o temperatură de func- 
tionare pînă la 80*C; Scotch 33 autoadezivă izolantá în 
PVC cu o temperatură de funcţionare de pînă la 80°C 
cu varianta similară Scotch 35 pe suport din PVC în di- 
ferite culori cu un adeziv pe bază de cauciuc natural sau 
sintetic. 

9 în R.F.G. jonctiunile pe cabluri cu izolaţie din ma- 
terial plastic se realizează utilizînd benzi Tesaflex 163 
livrate în diferite culori, de lățime variind între 12 si 
50 mm în role de 33 m lungime. 

Benzile Tesaflex rezistă la imbátrinire, sînt greu in- 
flamabile, etangeazá bine contra apei si a umezelii în 
general, au suplete la montaj si rezistă pînă la 80%. Ten- 
siunea de străpungere conform normelor VDE 0303 este 
de 8 kV/mm [14]. 

La noi în ţară procedeul de manşonare folosind în 
exclusivitate benzi izolante a fost aplicat la joasă ten- 
siune pentru cablurile electrice de comandă, semnalizare 
si control cu izolaţie din material plastic. La aceste ca- 
bluri se reface izolatia conductoarelor cu tuburi din ma- 
terial plastic peste care se înfășoară benzi din material 
plastic, În continuare se asigură continuitatea electrică 
a armăturilor metalice şi apoi protecţia exterioară prin 
înfășurarea a trei straturi de pînză de iutá bituminizată 
TCA încălzite cu lampa de benzină pînă la o ușoară to- 
pire a bitumului [44]. 


2.5. Procedeu de mansonare utilizînd mansoane 
cu punere la pămînt 


După cum s-a menţionat în paragraful precedent, pro- 
tectia unei joncfiuni realizată prin benzi izolante se poate 
face prin benzi de material plastic sau poliesterice im- 
pregnante în rășină epoxidicá. 
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Un alt procedeu de protectie al acestor jonctiuni 
constă în introducerea lor într-o carcasă din material 
plastic. 


În mod normal la fiecare joncțiune este recomandabil 
să se efectueze legarea la pămînt a invelisurilor metalice 
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Fig. 7. Manson de legătură cu legare la pámint. 


ale cablurilor electrice. În cazul carcaselor din material 
plastic acest lucru se realizează prin legarea la pămînt a 
inveligurilor metalice printr-o traversá de metal care strá- 
bate carcasa izolantá a mansonului [57]. 

Procedeul respectiv este exemplificat ín fig. 7. 

Conductoarele îmbinate între ele sînt bandajate cu o 
bandá izolantá 1 pe bazá de materiale plastice. Mansonul 
din polietilená este format din capetele 2 sudate de tu- 
bul 6 si de învelișul din material plastic 7 al cablului 
electric cu ajutorul unor benzi încălzite. Învelișul meta- 
lic 8 'al cablului electric, care poate fi de exemplu man- 
taua de plumb sau armătura de oțel, este prevăzut cu 
borna de legare la pămînt 9 care asigură continuitatea 
electrică la traversa metalică 5. În interiorul manşonului 
continuitatea electrică a învelișului metalic 8 se asigură 
cu conductoarele de cupru 3. 

Cablul de legare la. pămînt 4 este legat cu traversa 
metalică 5. Etanșarea traversei metalice 5 de capătul 2 al 
mansonului se realizează cu ajutorul unui adeziv ca de 
exemplu un copolimer de acrilat de etilena. 
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2.6. Procedeu de mansonare utilizind 
flanse laterale si pasta de etansare 


Un astfel de procedeu de mansonare de legătură sau 
derivație (brevetat la noi în ţară [59] este caracterizat 
prin aceea că fiecare capăt al mansonului este etansat 
prin două subansambluri, cel exterior fiind fixat rigid de 
mantaua cablului, iar cel interior fiind mobil, cele două 
subansambluri presînd cu ajutorul unor şuruburi o masă 
izolantă sub formă de pastă care se află situată între ele. 

După cum se arată si în fig. 8, subansamblul I, fixat 
rigid de mantaua cablului, este format dintr-o flansá de 
ansamblare 1, două semiflange ansamblate 2 gi flansa 


7 N KN 
Subansamblu! Subansamblul 
I I SECȚIUNE A-A 


Fig. 8. Jonctiune de legătură cu flanse laterale si pastă 
de etanșare.. 


plastifiată 3, iar subansamblul IT, mobil, este format din 
flanşele 3 şi 4 si semiflansele 5. Între aceste două sub- 
amsamble se află masa izolantă 6 care se prezintă sub 
formă de pastă cu un grad corespunzător de viscozitate 
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si care datorită stringerii realizate de șuruburile 7 este 
presată atît peste mantaua cablului cît si pe pereţii tu- 
bului — manson 8 creîndu-se în acest fel o presiune 
constantă care prin etansarea realizată împiedică pátrun- 
derea apei sau a umezelii în joncțiune. 


2.7. Procedeu de mansonare 
prin fuzionarea izolatiei 


Conform acestui procedeu refacerea izolației conduc- 
toarelor la locul de îmbinare se face în felul următor: 
îmbinările conductoarelor si suprafeţele izolaţiilor con- 
ductoarelor din imediata vecinătate a acestora se curăță 
și se ung cu un plastifiant, după care peste aceste locuri 
se aplică niște lamele dintr-un material plastic asemă- 
nător cu materialul. izolaţiei conductoarelor. 

Aceste lamele se închid apoi într-o formă de presare 
situată într-o carcasă prevăzută cu un pahar care se în- 
șurubează în forma de presare cu un număr de spire co- 
respunzător temperaturii de coacere (106%—140*C); acest 
pahar se umple cu apă si forma de presare se încălzeşte 
treptat pînă la fierberea apei din pahar după care încăl- 
zirea încetează. 

Forma de presare se menţine montată încă 2—3 min 
după care se demontează, procesul de refacerea izolaţiei 
la locul de îmbinare fiind considerat terminat. 

Un astfel de procedeu de manşonare pentru cablurile 
electrice cu izolaţie din material plastic a fost brevetat 
în U.R.S.S. [45]. 


2.8. Manson pentru îmbinarea 
cablurilor electrice 


Un astfel de manson pentru îmbinarea cablurilor 
electrice este reprezentat în fig. 9 [67]. 

Manșonul este compus dintr-un corp 1 confecţionat 
din material plastia întărit cu fibre de sticlă care are 
prevăzut la partea frontală gulerele. 2 care împiedică în 
cazul unei suprapresiuni interioare împingerea saibelor 
de presare în exterior. În centrul cochiliei 1 se află o 
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gaură oarbă cu filet 42 care serveşte la controlul pre- 
siunii din manşon sau după caz la evacuarea gazelor sau 
a spumei provenită de la masa de turnare. 
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Fig. 10. Saibá de presare. Fig. 11. Disc de presare. 


După utilizare în corpul manşonului se pot introduce 
saibele de presare 3 (reprezentate în detaliu în fig. 10) 
și discurile de presare de ramificaţie 4 (reprezentate în 
detaliu în fig. 11). 
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Conform figurii 10 fiecare saibá de presare este for- 
mată din cîte două semidiscuri asemănătoare 5 confec- 
tionate din poliamidă sau un alt material adecvat. Unul 
din semidiscuri este prevăzut cu o compartimentare 8 în 
formă de sector cu o gaură filetată 9, iar celălalt semi- 
disc este prevăzut la fel cu o compartimentare 10 cu o 
gaură filetată 11 în așa fel încît cele două semidiscuri 
se îmbină între ele prin suprapunere parţială, Orificiul 
12 este decupat corespunzător unui diametru minim al 
cablului electric care se jonctioneazá si întrucît în zona 
respectivă pereții semidiscurilor sînt subţiri, acest orifi- 
ciu poate fi mărit după caz în funcţie de diametrul ca- 
blului electric. 

Conform fig. 11 discul de presare este format ca si 
șaiba de presare din două semidiscuri asemănătoare 6, 
care se îmbină între ele prin 
compartimentările 15 şi 16. 
În zonele circulare 17 şi 18 
pereţii sînt subtiati si pot fi 
uşor decupati după caz con- 
stituind treceri de cabluri 
electrice. 

Revenind la fig. 9, se re- 
marcă prezenţa unor blocuri 
de presare 35 la care nervu- 
rile 32 uşurează adaptabili- 
tatea lor după diferitele dia- 
metre de cabluri. 

În fig. 12 s-a reprezentat 
un astfel de bloc de presare. 

Pentru a mări durata de 
viață a manşonului se poate 
aplica pe suprafaţa sa inte- 
rioară prin galvanizare sau 
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pulverizare un strat de me- SECȚIUNEA B-B 

tal, sau se poate inválui man- 

şonul cu o folie metalică an- Fig. 12. Bloc de presare. 
ticorozivă. 


În cazul joncțiunii de legătură discurile de presare 
sau ramificație si blocurile de presare sînt prevăzute fie- 
care cu cite un orificiu pentru trecerea cablului electric, 
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pe cînd în cazul jonctiunii de derivație aceste piese au 
mai multe orificii oarbe după cablurile care se îmbină 
în derivație si care cabluri derivate se scot în lungul ca- 
blului principal. 

Semicarcasele mansonului de derivație si discurile 
presoare pot fi de formă eliptică. 

În cazul derivaţiei, discurile presoare sînt formate din 
două jumătăţi care se îmbină între ele prin sectoare în 
formă patratică similar ca în cazul joncfiunii de legá- 
tură. 


2.9. Manson de derivație din material plastic 


Un model de manson de derivație din material plastic 
folosit în special la cablurile electrice de forță si con- 
trol, este reprezentat în fig. 13 [60]. 

Mansonul 1, confecționat dintr-o materie plastică 
elastică, de exemplu Plastisol sau policlorură de vinil, 
este subtiat la extremităţile sale 2 si 3 care se leagă de 
tuburile 4 din policlorurá de vinil şi tuburile interioare 5 
din țesătură de fibre de sticlă impregnate sau acoperite 
cu un strat de materie pe bază de cauciuc. Un suport 
scurt şi moale 6 de carton este plasat în interiorul tubu- 
lui 5. 
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Fig. 13. Manson de derivație din material 
plastic, 


Pentru a lega tuburile 4 de extremitštile 2 si 3 ale 
corpului manşonului de derivație se curăţă suprafeţele 
de legătură cu metil-etil-cetonă, tetraclorometan sau un 
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produs echivalent, apoi se aplică un solvent pe supra- 
feţele care se îmbină, cum ar fi spre exemplu tetrahidro- 
furfuran sau ciclohexan. Pentru a se obţine un solvent 
mai consistent se poate adăuga în proporţie de 10—150% 
un produs pe bază de rășină vinilică, cum ar fi Geon 101, 
precum şi un stabilizator pe bază de rásiná ca cel cu- 
noscut sub numele de Advanstab 17 M. 

Se preferă ca după realizare interiorul acestui man- 
son să fie umplut cu o masă plastică adițională injectind 
prin pereţii săi cu un ac hipodermic o materie plastică 
fluida. 

Procedeul elimină formele demulabile de turnare, iar 
procesul tehnologia de realizare este destul de simplu. 

În fig. 14 este reprezentat un manson de derivație 
din material plastic format. din două jumătăţi care se 
îmbină la locul joncfiunii cu un solvent ca cel de mai 
sus si care se menţin presate cu coliere care se înlătură 
după terminarea. prizei. 

În figura 15 cele două jumătăţi identice 1 ale man- 
sonului sînt separate una de alta după suprafeţele 2 si 
sînt legate între ele doar cu o porţiune rectilinie 3 cu 


Fig. 14. Semicarcase Fig. 15. Manson de derivatie din 
din material plastic material plastic elastic. 
ale unui manşon de 

derivație. 


rol de balama. Manșonul fiind eonstituit dintr-un mate- 
rial plastic elastic, cele două jumătăți ale mansonului 
tind să se închidă în permanenţă. Legarea lor definitivă 
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în jurul joncfiunii se face cu un solvent si prin presare 
similar ca mansonul descris la figura precedentă. 
Avantajele unui procedeu de mansonare simplu la un 
preţ de cost redus sînt echilibrate de dezavantajele unei 
utilizări limitate întrucît nu se asigură protecția meca- 
nică și etanșarea cerută de pozarea cablurilor electrice în 
sol, de asemeni este necesară o gamă mare de dimen- 
siuni pentru diferitele tipuri și dimensiuni de cabluri. 


2.10. Manson de legătură pentru cablu armat 


Mansonarea de legătură a cablurilor armate cu sirmá 
si înveliș exterior din material sintetic se poate realiza 
ca în fig. 16 si anume: corpul exterior 1 al manşonului 
de legătură este prevăzut la extremităţi cu capetele lăr- 
gite 2 în interiorul cărora se găsesc inelele de stringere 
3 si 4. 

Între aceste inele se prinde sîrma armăturii 5 a ca- 
blului electric, iar prin stríngerea flangei 6 cu şurubu- 
rile 7 se asigură o presiune suficientă care întinde 
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Fig. 16. Manson de legáturá pentru cablul armat. 


cablul. Garniturile 8 asigură etansarea, iar în inte- 
riorul manşonului se toarnă o masă izolantá 9 prin 
capacul 10 [63]. 

Avantajele acestei construcţii constau în simplitate, 
rezistență de fixare a armăturii si a învelișului cabluri- 
lor precum și în numărul mic de piese. 
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2.11. Mufă pentru joncfionarea 
cablurilor electrice 


Pentru jonctionarea cablurilor electrice se pot folosi 
mufe confecţionate total sau partial dintr-un material 
plastic transparent [64]. 

În fig. 17 este arătată o astfel de mufă. Corpul cilin- 
dric 1 este îmbinat de capetele tronconice 2 prin insuru- 


Fig. 17. Mufă pentru joncţionarea cablurilor electrice, 


bare. Inelele elastice 3 împreună cu perna de aer 4 şi ari- 
pioarele 5 asigură etanşarea jonctiunii. 

Inelele 6 și 7 rigidizează elementele componente ale 
jonctiunii, 

in alte variante imbinarea intre piesele 1 si 2 se reali- 
zează prin presare in sistem pană-fider, sau tot prin în- 
şurubare prin dispunerea în alte poziţii a filetelor piese- 
lor componente ale mufei. 


2.12. Mufă de cablu electric 


O mufá de legătură utilizată în special la traversări, 
executată integral sau parțial din material sintetic este 
prevăzută cu cite două elemente de etanșare de formă 
conică (3, fig. 18). 

Fiecare din aceste elemente se sprijină la exterior de 
peretele interior al părţii din mijloc a mansonului 1 în 
formă de tub şi realizează etansarea prin una sau mai 
multe îngroșări 6, iar la interior se sprijină de un inel 5. 
Legătura între partea de mijloc tubulará a manşonului 
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cu mantaua cablului se realizează prin niste bolturi file- 


tate ei brățări de stríngere 4. 


În fig. 18 este reprezentată. schematic o astfel de mută 


de legătură [65]. 
D H 


Fig. 18. Mufa de cablu electric. 


2.13. Procedee si dispozitive de mansonare 
de legătură pentru cablurile electrice 


În cazul mansoanelor de legătură din metal sau din 
material plastic pentru îmbinarea cablurilor cu manta 
din PVC [66] se folosesc diferite alte procedee. 


Fig. 19. Dispozitiv de manşonare 
de legáturá. 


Fig. 20. Dispozitiv de mansonare de 
legáturá. 
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Astfel, in cazul uti- 
lizárii unui manson din 
metal 1 (fig. 19) se li- 
peste de marginea aces- 
tuia o saibá metalicá de 
închidere 2 prevăzută 
cu un stut cu renuri 3. 
Saiba metalică 4 prin 
stríngerea piulitei 5 cu 
şuruburi 6 presează pe 
garnitura din cauciuc 
moale 7 care la rîndul 
său presează peste man- 
taua din PVC 8 a ca- 
blului realizind etan- 
garea. 

În cazul utilizării 
unui manson din mate- 
rial plastic 1 (fig. 20) 
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garnitura din cauciuc moale 7, prin stringerea piulitei 5 
cu surubul 6, presează peste mantaua din PVC 8 a cablu- 
lui electric si în învelișul interior al mansonului 1 reali- 
zînd astfel etanşarea. 


2.14. Procedee de manşonare si mansoane 
utilizînd rásini de turnare 


În ultimul timp s-a dezvoltat si în industria electro- 
tehnică “tehnologia utilizării materialelor electroizolante 
de turnare si impregnare în special pe bază de rásini 
epoxidice, poliesterice si poliuretanice. 

Multipla utilizare a răşinilor epoxidice se datorește 
proprietăţilor speciale ale acestona și anume: o prelucra- 
bilitate ușoară, o contracție mică și fără degajare de 
substanțe volatile la întărire, o adezivitate excepţională, 
o rezistenţă mare la agenţii chimici şi bune calități di- 
electrice si mecanice. 


În timpul celui de-al doilea război mondial s-a pus la punct 
un procedeu de fabricarea epoxidicelor care le-a putut face co- 
mercializabile. Asifel răşinile epoxidice erau fabricate prin con- 
densarea epiclorhidrinei cu un difenol, ca difenilopropan sau 
bisphénol A [21]. Materia primă necesară fabricării epiclorhidrinei 
este propilena. Pentru producerea difenolului ca de exemplu 
bisphenolul A va trebui provocată o reacţie între fenol şi acetona. 

Din circa 15 ani au fost descoperite rășinile cicloalifatice si s-a 
reuşit sá se pună la punct fabricarea unei noi grupe de răşini epoxi- 
dice care, în loc să fie produse pe bază de epiclorhidrină şi 
bisphenol, rezultă din oxidarea substanţelor ciclice nesaturate. 

Pentru a se utiliza o răşină epoxidicá ea trebuie să treacă 
într-o formă termostabilă. Aceasta se poate face prin poliadifie cu 
ajutorul unui agent întăritor bazic sau acid. Întăritorul bazice ca 
de exemplu aminele, reacţionează cu răşinile epoxidice la tempe- 
ratura mediului ambiant, au un timp de prelucrabilitate redus 
şi o reacţie puternică exotermă. Intáritorul acid, ca de exemplu 
anhidridele, reacţionează cu ráginile la temperaturi cuprinse între 
60? şi 140*C, degajă o căldură mai mică în reacţie și au un timp 
de prelucrabilitate mai lung. 

În compoziție se mai adaugă după caz materiale de umplu- 
tură, plastifianţi sau flexibilizatori [1]. Rolul materialelor de um- 
plutură este de a dispersa mai uşor căldura de reacţie şi de a re- 
duce contracția la răcire printr-o încălzire de reacţie mai slabă. 
Umpluturile anorganice că: făina de cuarț sau făina de porțelan 
au dezavantajul că au o densitate mult mai mare de cit rásina, 
iar atunci cînd începe să se degaje căldura de reacţie, deci cînd 
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răşina este încă fluidă sedimenteazá uşor apárind astfel o distri- 
butie neomogenă. 

Pentru eliminarea dezavantajelor arătate se utilizează un 
amestec de rășină epoxidicá cu umplutură din polietilenă sau poli- 
propilenă în care la impinzirea rásinii de turnare cu agentul de 
întărire datorită temperaturii degajate se produce o înmuiere a 
umpluturii organice producîndu-se o compactizare a materialului. 


Compoziţia obţinută este hidrofugá, de asemenea proprietățile 
mecanice ca duritatea şi rezistenţa la sfişiere, precum și etanșarea 
contra pătrunderii umidității sînt îmbunătăţite în amestecul de 
rășină epoxidică cu umplutură de polietilenă sau polipropilenă [62]. 

Un astfel de amestec prezintă o rigiditate dielectrică în stare 
întărită de 80 kV/mm, un factor de pierderi 1—1,5, o constantă 
dielectrică e=—2,9—3,4 si o rezistență de străpungere de pînă la 
1015 Ohm.cm (toate datele fiind la o temperatură de 20°C), ceea 
ce îl face utilizabil în industria electrotehnică. 


Aceste calităţi sînt superioare unei rásini epoxidice fără um- 
plutură sau; cu umplutură făină de cuarţ si peroxid care au fiecare 
un factor de pierderi 2—3, o constantă dielectrică e=4,5 si o 
rezistenţă de străpungere de pînă la 5X104 Ohm-cm în aceleași 
condiţii de temperatură. 


Rásinile epoxidice au pătruns si în tehnica executării 
mansoanelor pe cablurile electrice subterane. Astfel, în 
prezent se cunoaşte o diversitate foarte mare de procedee 
de manşonare folosind rásini de turnare epoxidice, poli- 
esterice sau poliuretanice. 


În continuare se vor prezenta cîteva dintre tipurile de 
procedee de manşonare sau manșoane pe bază de rășini 
de turnare care sînt întîlnite mai des în practică sau sînt 
popularizate prin publicaţiile de specialitate. 

Procedee de mansonare utilizind mansoane din mate- 
rial plastic transparent si rásiná de turnare. Pentru 
exemplificare se vor descrie procedee de manșonare de 
legătură si derivatie utilizînd manșoane din material plas- 
tic transparent si rásiná de turnare Cellpack (Elvetia) 
[15]. Mansonul* de legătură din material plastic este 
format din douá semicalote transparente si este prevázut 
la capete cu o conicitate în trepte tăiată cu o mică tole- 
ranţă în plus faţă de diametrul cablului electric care se 
mansoneazá. La montaj aceste semicalote se îmbină între 
ele prin simplă apăsare. 

© Conform procedeului de mansonare de legătură, 
conductoarele se îmbină între ele prin cleme apoi se mon- 
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tează la locul de îmbinare :calota manşon din material plas- 
tie după o curăţare si o etanșare a capetelor de cablu cu 
benzi elastice din material plastic sau cauciuc. 

Pentru joasă tensiune distanța minimă transversală 
între cleme este de două ori izolatia conductorului, iar 
între clemele extreme şi învelișul din material plastic mi- 
nim 5 mm. În interiorul mansonului din material plastic 
se asigură continuitatea învelișurilor metalice din cablurile 
electrice. Calotele din material plastic sînt prevăzute cu 
trei orificii pentru turnarea rășinii. Aceste calote care 
formează manșonul servesc atît ca protecție cît si ca for- 
me pentru turnarea rásinii. Ele sînt confecţionate dintr-un 
material plastic transparent (policarbonat, novodur, PVC). 

Compoziţia de turnare este formată din două compo- 
nente: rásina de turnare Cellpack tip G şi întăritorul 
adecvat. 

Rășina Cellpack este o rășină specială de turnare pen- 
tru jonctiuni de cabluri electrice, se întăreşte la rece, este 
greu inflamabilá şi are o elasticitate permanentă. Rásina 
şi întăritorul sînt ambalate ermetic în dozele necesare de 
amestec într-o pungă din material plastic cu două com- 
partimente separate cu un cordon de cauciuc. 

La montaj se înlătură cordonul respectiv şi se ames- 
tecă rásina cu intáritorul timp de circa 2 min, după care 
se taie punga la colţ si conţinutul său se toarnă în car- 
casa manșonului. 

Manşonul astfel format la joasă tensiune se poate da 
imediat în exploatare. 

Materialul este livrat de producător pentru o jonc- 
Dune într-un pachet standard. 


Printre caracteristicile răşinii întărite citam: masa specifică 
1,32 g/cm?, absorbţie de apă (0,15—0,20)%; rigiditatea dielectricá 
30 kV/mm (la 20"C) si respectiv 25 EV from (la 60°C); constanta 
dielectricá 4 (la 20°C, 500 V şi 50 Hz) si 5,9 (la 60°C, 500 V si 50 Hz); 
factor de pierderi dielectrice tg 5=0,05 (la.20*C, 500 V şi 50 Hz) 
şi 0,08 (la 60°C, 500, V si 50 Hz); rezistenţa la tracţiune 90 daN/cm?; 
alungire la rupere 80%; rezilientá 24 cm-kg/crn?. 


© Joncfiunea de derivatie în cazul procedeului de 
manşonare utilizînd manşoane din material plastic trans- 
parent şi răşină de turnare Cellpack se realizează în mod 
similar cu joncțiunea de legătură arătată mai sus. 
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Fig. 21. Manson de derivație din material plastic 
transparent. 


Fig. 22. Turnarea răşinii într-o 
joncțiune de derivație în Y, 


Clemele de derivatie sînt dispuse în scară două cite 
două la cablurile cu patru conductoare. 

În fig. 21 este prezentat un manson de derivație con- 
fecționat din material plastic transparent, iar în fig. 22 
se arată modul de turnare a răşinii într-o joncțiune de 
derivație de joasă tensiune în Y. 

Procedeele de manşonare descrise mai sus aduc ur- 
mătoarele avantaje: carcasele manson din material plastic 
transparent au bune proprietăţi izolante, o contracție co- 
respunzátoare la turnare, asigură joncţiunii o etanșeitate 
perfectă și o bună protecţie mecanică; de asemenea, per- 
mite ca din exterior să se urmărească modul în care s-a 
realizat joncțiunea; se adaptează la diferitele secţiuni de 
cabluri electrice; răşina de turnare poate fi turnată ime- 
diat după amestecul cu întăritorul, se întăreşte rapid la 
temperatura ambiantă cu o slabă degajare de căldură, 
este foarte elastică avînd după turnare o retragere mi- 
nimă în forme; cost scăzut și proprietăţi dielectrice si re- 
zistentá la atacul substanțelor chimice foarte bune; jonc- 
tiunile se execută cu un proces tehnologic simplu. 

Procedee de mansonare utilizînd reacţia exotermă a 
rásinii de turnare. Utilizarea rásinilor de turnare în cazul 
jonctionárii cablurilor electrice cu izolaţie din polietilenă 
prezintă dezavantajul unei aderente slabe a rásinii apli- 
cată nemijlocit în jurul. conductoarelor îmbinate în legă- 
tură sau derivație. Acest inconvenient se face mai mult 
simţit în condiții de umiditate, cînd prin pătrunderea va- 
porilor de apă la conductoarele cablului se măresc cu- 
renții de fugă, datorită cărora ar putea apare un scurt- 
circuit în zona joncţiunii. 

Pentru a se asigura continuitatea şi omogenitatea stra- 
tului de rășină turnată în jurul conductoarelor, s-âu în- 
cercat diferite metode printre care amintim pe cele mai 
răspîndite si anume: aplicarea polietilenei preîncălzite 
deasupra conductoarelor în zona joncțiunii şi turnarea 
peste ansamblul astfel omogenizat a rășinii epoxidice sau 
poliesterice; sau, injectarea polietilenei lichide într-un 
mulaj care înconjoară joncțiunea si apoi învăluirea jonc- 
Dun în rásina de turnare. 

În ultimul timp s-a aplicat un alt procedeu mai efi- 
cient si care se bazează pe fenomenul de degajarea căl- 
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durii produsă de polimerizarea unei rásini poliesterice 
sau epoxidice în contact cu un catalizator și eventual în 
plus si un accelerator adecvat. Această reacţie exoter- 
mică este mai puternică dacă substanţa catalizatoare (în- 


Fig. 23. Jonctiune de legătură utilizînd 
reacția exotermă a răşinii de turnare. 


tăritorul) este bazică. Căldura degajată produce o fuzio- 
nare a izolației refăcute la locul de îmbinare cu izolatia 
din fabrică a conductoarelor [58]. 

In fig. 23 este reprezentată o joncțiune de legătură 
între două conductoare 1 şi 2 izolate în polietilenă din 
cablurile electrice A și B. 

Peste clema de legătură 4 se aplică benzile 5 din poli- 
etilena, iar la capete înfășurarea se realizează în formă 
tronconică 6 pentru a prelua eforturile între înfășurarea 
din polietilenă aplicată şi izolatia din fabrică a conduc- 
toarelor. 

Acest ansamblu se introduce într-o formă în care se 
toarnă rásiná epoxidică sau poliesterică în combinaţie cu 
un catalizator si un accelerator astfel încît căldura dez- 
voltată în timpul polimerizării răşinii face să se reunească 
prin fuziune benzile 5 din polietilenă și izolatia normală 
în polietilenă 3 din conductoarele electrice care se jonc- 
tioneazá, 

in acest fel se asigurá o prelungire prin fuziune ter- 
micá a izolatiei din fabricatie a conductoarelor cablurilor 
electrice cu izolatia refácutá in benzi din polietilená, re- 
zultînd la locul de îmbinare un înveliș neporos continuu. 

La procedeul de manșonare descris mai sus, ca va- 
riante ale modului de izolare ale clemelor la locul de îm- 
binarea conductoarelor se pot utiliza benzi din polietilenă 
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infasurate transversal sau dispuse longitudinal, sau la fel 
tuburi din polietilenă. 

Acestea pot fi consolidate cu benzi din fibre de sticlă 
simple sau impregnate cu polietilenă. 

O reacţie corespunzătoare de felul celei descrise prin 
capitolul de faţă are loc la o întărire a rásinii de turnare 
timp de 30—40 min, la o temperatură degajată de reac- 
tia exotermicá de 120%—140*C. 


Ca exemplu de compoziţie pentru a se produce o reacţie exo- 
termică pe bază de răşină de turnare este si următoarea: 

Răşina poliesterică normală cunoscută sub denumirea de „Fila- 
bond“ Nr. 1346 fabricată de societatea Engleză Beck Coller & Co 
(Anglia) (50 părți în greutate), tale (60 părți în greutate), drept 
catalizator peroxid de methyl-éthylcetoná (două părți în greutate) 
şi drept accelerator o soluţie de naftenat de cobalt (două părţi in 
greutate). 

Sau o altă compoziţie: 

Răşina de amestec F (100 părţi în greutate), plastifiant 33 (50 
părți în greutate) şi întăritor 851 (9 părți în greutate), furnizate 
după reţeta firmei Engleze CIBA (ARL) Cambridge. 


La noi în ţară s-au fabricat în ultimul timp nume- 
roase rágini epoxidice, plastifiante si întăritoare care se 
pot utiliza pentru scopul propus de procedeul de man- 
şonare respectiv. ' 


SE 
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Fig. 24. Jonctiune de derivație Fig. 25. Detaliu de izo- 
utilizînd reacția exotermă a ră- lare al derivatiei con- 
sinii de turnare. ductoarelor. 


În fig. 24 este reprezentată o jonctiune de derivatie 
realizată după procedeul de mansoniare descris mai sus, 
iar în fig. 25 modul în care se realizează izolarea cu poli- 
etilena a unei jonctiuni de derivație a conductoarelor ca- 
blurilor electrice care se manşonează [58]. 
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Procedeu de mansonare utilizind mansoane tip TECE. 
Un manşon de joasă tensiune tip TECE este format din- 
tr-un corp transparent la care părțile laterale se etan- 
şează cu un material plastic expandat [19]. 

Manşonul are pe toată lungimea sa practicată o fantá 
pentru turnarea rásinii. Timpul mediu de întărirea rá- 
sinii este de 45 min chiar și la temperaturi scăzute. Pen- 
tru joasă tensiune joncțiunea se poate da în exploatare 
imediat după turnarea rásinii, iar ca greutate reprezintă 
numai 1/3 din greutatea unei mufe echivalente din fontă. 
Timpul de montaj.este scurt si se evită turnările supli- 
mentare. 

Întreg ansamblul necesar pentru realizarea unei jonc- 
tiuni se livrează într-un complet cartonat. 

La manşoanele de derivație cablul derivat se scoate 
împreună cu cablul principal si în lungul acestuia pe una 
din părți (fig. 26). 


Fig. 26. Turnarea rășinii in manşonul 
tip TECE, 


Jonctiunile de derivație cu mansoane tip TECE se pot 
utiliza pentru secțiuni ale conductoarelor cablului prin- 
cipal de 150 mm? și secțiuni ale conductoarelor cablului 
derivat de 35 mm?. 
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Procedee de mansonare de derivatie realizate sub 
tensiune. În majoritatea cazurilor cînd se realizează 
jonetiuni de derivație cablurile principale sînt continui si 
este recomandabil ca acestea sá nu se sectioneze în zona 
de manșonare. 

Prin realizarea unei derivații pe un cablu continuu 
care alimentează mai multi consumatori, eficienţa tehnică 
a nesecţionării cablului electric principal crește dacă 
joncțiunea de derivație se realizează fără întreruperea 
tensiunii. 

În acest sens s-a orientat în ultimul timp în majori- 
tatea țărilor tehnica executării jonctiunilor de derivație. 
Astfel: 

O Joncţiunile de derivație sub tensiune pot fi reali- 
zate cu ajutorul unor cleme de compactizare prin insu- 
rubare [16, 25), pentru conductoare ale cablului principal 
de secţiune pînă la 240 mm? şi pentru conductoare deri- 
vate de pînă la 95 mm? (procedeu folosit in R.F.G?). 

În acest scop se utilizează nişte pene din material 
plastio 1 si cleme de compactizare formate din mai multe 
segmente circulare sau dreptunghiulare 2 prevăzute cu 
ghiare 3 si care segmente sînt prinse între ele cu şuru- 
burile 4 (fig. 27). 

Montajul este descris in literatura de specialitate [47] 
si anume: se îndepărtează învelişurile de protecţie de 


e = 


Fig. 27. Cleme de compactizare prin 
insurubare. 


pe conductoarele cablului principal pînă la izolatia pro- 
prie, apoi conductoarele se distanțează prin niște pene 
din material plastic cu pereţi striafi care se intercaleazá 
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intre conductoare; peste ansamblul de pene si conduc- 
toare se montează clemele de compactizare. În orificiile 
acestor cleme se montează conductoarele cablului deri- 
vat, apoi clemele se string prin infiletarea suruburilor cu 
o cheie tubulará prevăzută cu míner izolant pînă ce se 
perforează izolatia de fabrică a conductoarelor cablului 
principal pentru a se forma în locul respectiv un contact 
electric. Cablul derivat se scoate în lungul cablului prin- 
cipal, se montează carcasa de derivație si se toamnă în 
interior masa izolantá de etanșare ca de exemplu rásina 
poliuretanicá Protolin 51 [17]. 

In fig. 28 se aratá deschisá o mufá de derivatie rea- 
lizatá sub tensiune după procedeul tehnologic expus mai 
"sus. 

8 Pentru același scop se poate utiliza conectoare de 
joncțiune sub tensiune. Astfel, mansonul de derivație se 
realizează cu un conector circular cu cleme dinţate la 
care strîngerea se realizează radial prin şuruburi si un 
colier filetat (procedeu întîlnit în Franța sub denumirea 
Simpact), sau iasemănător cu un conector universal ca cel 
reprezentat în fig. 29 format din antretroazele interme- 


Fig. 28. Mufă de derivație Fig. 29. Conector 
realizatá sub tensiune. universal SIMEL., 


diare 1 care se livrează la cerere în cruce + sau în formă 
de Y, în combinaţie cu clemele de stringere 2 care pot 
fi la fel trei sau patru (procedeu întîlnit in Franţa sub 
denumirea Simel) [24]. 
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Pentru sectiuni ale conductoarelor cablului principal 
intre 95 si 150 mm? si pentru secfiuni ale conductoarelor 
cablului derivat între 16 si 50 mm? se utilizează un sin- 
gur model de astfel de conector [82]. 


Fig. 30. Conector şi joncțiune de derivație rea- 
lizată sub tensiune. 


Cu același conector se pot realiza si derivații duble 
pentru conductoare avînd secţiunile cuprinse între 2x10 
si 2X16 mm. 

€ Pentru cablurile electrice de joasă tensiune cu neu- 
trul cablului principal concentrice si izolate în PVC (fig. 
30) poate fi utilizată la fel un model de conector de de- 
rivatie sub tensiune [84], 

Procedeele de mansonare de derivație realizate sub 
tensiune expuse mai sus aduc avantajele unei instalări 
simple, fără a fi nevoie de a se dezizola conductoarele 
cablului. principal și permit ca. într-o singură operaţie să se 
racordeze fazele și neutrul chiar si pentru cablurile elec- 
trice de construcţii speciale — cum ar fi de exemplu gen 
Districablu [82]; intervenţia muncitorului se face numai 
asupra pieselor fără tensiune în tot timpul operaţiilor de 
montaj. 

Procedee de manşonare utilizînd rășină de turnare poli- 
uretanice. O tendință modernă în realizarea jonctiunilor 
de legătură si derivație o constituie și folosirea rásinilor 
poliuretanice mai ales în domeniul joasei tensiuni [16, 17]. 

Răşinile poliuretanice au un timp de întărire relativ 
scurt si sînt mai ieftine în comparafie cu rásinile epoxi- 
dice. Se pot utiliza atît pentru manşonarea cablurilor 
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electrice cu izolatie din material plastic cit si pentru cele 
cu izolație pe bază de cauciuc sau hirtie impregnată. 

Pentru cablurile izolate în PVC rásina se leagă de 
izolaţie fără a mai fi nevoie de utilizarea vreunui adeziv 
suplimentar, iar în cazul cablurilor cu înveliș pe bază de 
cauciuc după un tratament de suprafaţă corespunzător. 

Un exemplu de rășină poliuretanică este cea denu- 
mită Protolin 51, care prezintă următoarele calităţi: are 
un timp de întărire relativ scurt, de la o jumătate de oră 
pînă la maximum trei ore, prezintă o foarte mare rezis- 
tentá la agenţii chimici din sol, se amestecă cu intárito- 
rul cu ușurință degajind o cantitate mică de căldură la 
întărire sub temperatura de lucru a cablurilor electrice 
care se manşonează, nu lasă goluri la întărire şi nu ne- 
cesită la turnare forme speciale metalice. 

Rásina Protolin 51 se livrează in două componente 
fără miros din care un compound vîscos de culoare gal- 
ben cenusie cu un material de umplutură si un fluid de 
întărire colorat în roșu. 

Ambele componente sînt ambalate împreună într-o 
cutie cu două compartimente în care proporțiile de ră- 
sina şi întăritor sînt judicios calculate. Păstrarea în cutie 
ermetic închisă se poate face într-un loc uscat la tem- 
peratura ambiantă pînă la 30 luni. 

La prepararea pe şantier cele două componente se 
amestecă în cutie si apoi se toarnă într-o formă de mate- 
rial plastic în care se înglobează capetele cablurilor care 
se jonctioneazá în legătură sau derivație. 

O reacţie corectă are loc la o temperatură cuprinsă 
între 10° pînă la 40°C. Pentru o altă temperatură infe- 
rioară se vor încălzi atit rásina cit si părțile cu care 
aceasta vine în contact. 

După turnare se obține o masă izolantă compactă 
maro-rogcatá cu calităţi izolante, 

Jonctionarea se poate executa atît între cabluri cu 
același fel de izolaţie cît si între un cablu uscat si un 
cablu cu izolație impregnată. 

Pentru protejarea muncitorilor în cazul unor săpături 
accidentale contra unor eventuale atingeri a virfului tír- 
năcopului cu conductoarele din interiorul unei jonctiuni 
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de legătură confecţionate din rásiná de turnare fără car- 
casă metalică unul din procedee este următorul [1]: se 
aşază înainte de a se turna răşina în jurul conductoarelor 
îmbinate în legătură un ecran metalic care se leagă la 
mantalele metalice sau la armăturile celor două cabluri 


Fig. 31. Procedeu de protecție pentru o joncțiune de 
legătură. 


care se mansoneazá. Prin turnarea rásinii acest ecran se 
înglobează în masa turnată fiind astfel protejat si contra 
umezelii din sol. 

În fig. 31 este reprezentată o joncțiune de legătură 
înglobată în răşina 5 la care conductoarele 1 sînt îmbi- 
nate cu clemele de legătură 4 si sînt înconjurate de un 
ecran metalic 2 legat la armătura metalică 3 a cablului 
electric. 

În fig. 32 sînt reprezentate câteva jonctiuni de deri- 
vatie cu ramurile în Y folosind rásina de turnare Proto- 
lin 51 şi cleme de derivație sub tensiune. La aceste jonc- 
iuni conductoarele sînt îmbinate între ele fără a fi izo- 
late. 

Carcasele de legătură sau derivație în care se toarnă 
rășina poliuretanică sînt din două bucăţi din material 
plastic. Pentru a lipi împreună cele două jumătăţi ale 
formei se utilizează un adeziv tip LT care se usucă re- 
pede și are bune calități adezive. De asemenea, pentru a 
se asigura adeziunea mai intimă a rásinii se ung părţile 
cu care aceasta vine în contact (capete de cabluri, forme) 
cu o peliculă subțire de adeziv VH 40. 
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Fig. 32. Citeva jonctiuni de derivatie in Y folosind 
răşina Protolin 51. 


Pentru repararea unor eventuale fisuri sau neregula- 
ritáti la invelisuri se utilizează o pastă de rășină (cum ar 
îi Protolin St H3). 

În situaţia în care avem de executat mai multe deri- 
vatii din cabluri principale care nu se 'sectioneazá, cum 


Fig. 33. Mansoane de derivație cu ramuri 
duble. 


ar fi spre exemplu în cazul reţelelor electrice urbane, sa 
utilizează mansoane de derivație cu ramuri duble (fig. 33). 

Pentru cablurile electrice izolate cu polietilenă ter- 
moplastică, așa cum ar fi de exemplu cablurile tip Pro- 
tothen sau cele cu izolație din polietilenă tip Protothen X, 
s-a adoptat un procedeu de manşonare conform căruia 
se maleabilizează la flacără un înveliș izolant omogen ca 
o faşă care se leagă fest cu izolatia cablului electric. 

Modul de realizarea unei mufe de racord matisată de 
tipul SPL Xeste următorul [22]: conductoarele îmbinate 
prin. presare sau lipire în cazul cuprului sau prin sudare 
în cazul aluminiului, se izolează cu benzi elastomerice 
nevulcanizate pliate sub presiune si încălzire. 

Încălzirea se realizează prin intermediul unei forme 
metalice din aliaj de aluminiu anticoroziv iar controlul 
temperaturii se realizează cu un termometru. Căldura 
primită din exterior se reflectă spre interior în mod con- 
stant. După răcire se desface forma iar pentru protecţie 
exterioară peste joncțiunea realizată în acest fel se aplică 
un tub din PVC umplut cu rășină Protolin 51. 
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În fig. 34 este arătată o joncțiune formată ca mai sus. 
Procedee utilizînd completuri de mansonare. Un 
complet de mansoniare cuprinde: clemele conductoarelor, 
tesáturá helicoidalá din cupru pentru asigurarea continui- 
tății inveligurilor metalice ale cablurilor electrice fixată 


Fig. 34. Mufă de legătură SPLX. 


de armături prin brățări metalice cu filet, forma din mate- 
rial plastic constituită din două jumătăți care se prind 
între ele prin cleme (la secțiuni mai mari sînt prevăzute 
cu nervuri de rigidizare), material izolant pentru clemele 
de joncţionarea conductoarelor livrate sub formă de benzi 
sau mansoane, bandă spongioasă pentru etanșarea cablu- 
lui la intrarea în forme, materialul de umplere (care este 
compus din rășină poliuretanicá) si un intáritor — livrate 
separat în conteinere din material plastic în proporţii bine 
stabilite — și mănuși din material plastic. 

Joncţiunile se pot utiliza pentru cabluri electrice, avînd 
o temperatură de funcţionare de pînă la 90°C. 

În Anglia pentru jonctionarea de legătură sau deri- 
vatie a cablurilor electrice cu izolație din materiale plas- 
tice se utilizează un complet de mansonare tip G [30]. 
Componenţa completului diferă după secţiunea conduc- 
toarelor și anume: un tip pînă la o secțiune de 70 mm? 
si alt tip între 95 si 300 mm?. Completul de manșonare 
tip G cuprinde: 

Compoundul de turnare se livrează în două variante: 
o variantă normală pentru folosire la temperatură, va- 
riind între 5°—35°C și o variantă tropicală pentru folo- 
sire la o temperatură peste 30°C. 

Rășina de turnare este un amestec de polioli complexi 
cu aditive selectate pentru a rezulta un produs stabil spe- 
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cifio adaptat pentru necesitatea unui compound pentru 
jonctiunile de cabluri electrice. În compoziţia rásinii se 
adaugă şi un material de umplutură format din granule 
minerale care sporeşte duritatea rásinii si conductivitatea 
sa termică. Întăritorul rásinii este un polimer aromatic 
di-izocianat. Amestecărea rásinii cu întăritorul și turna- 
rea compoziţiei durează cca. 10 min, iar după o oră com- 
poundul devine complet stabilizat. 


Compuşii sînt livraţi în două variante: 

9 prima variantă  răşina şi materialul de umplutură 
încorporate într-o compoziţie comună şi separat întăritorul. Ames- 
tecul de răşină-material de umplutură se prezintă sub forma unui 
lichid maro-deschis; viscozitatea 900 unităţi la 25*C; greutate spe- 
cifică 1,24 la 25°C; punctul de aprindere peste 200°C; condiţii de 
păstrare la o temperatură de peste 10°C fără a fi expusă la frig 
sau îngheţ. Intáritorul este un lichid maro-închis de o viscozitate 
200 unități la 25°C; greutate specifică 1,24 la 25°C; punct de aprin- 
dere peste 200°C; condiţii de păstrare idem ca pentru răşină. Arnes- 
tecul de răşină cu întăritorul (lichid) este de 3,2 răşină/1 întăritor 
în părţi de volum sau greutate. 

E A doua variantă răşina, materialul de umplutură si 
întăritorul livrate fiecare în pachete separate. Rágina se prezintă 
ca un lichid tulbure gălbui; viscozitate 680 unităţi la 25°C; greu- 
tate specifică 0,96 la 25*C; punct ide aprindere şi condiţii de păs- 
trare idem ca la varianta 1. Întăritorul are aceleaşi caracteristici 
ca la varianta 1' şi anume: se prezintă sub forma unui lichid de 
culoare maro închis; viscozitate 200 unităţi la 25°C; greutate spe- 
cifică 1,24 la 25°C; punct de aprindere peste 200°C; condiţii de 
păstrare idem ca pentru răşină. 

Amestecul de răşină cu întăritorul (lichid) se prezintă 2,2 ră- 
siná/7,8 umplutură/1 întăritor în părţi de greutate. 

Rigiditatea dielectrică a acestui amestec în ambele variante 
este de 5 kV/mm. 


Compoundul întărit are următoarele caracteristici: 

© In prima variantă: greutate specifică 1,28; contrac- 
tie de volum la turnare 3,50%; rigiditate 90—92 unităţi la 
25°C; elongatie la rupere 75%; rezistivitate volumetrică 
1014 ohmi: cm; rigiditate dielectrică 15 kV/mm; conducti- 
vitate termică 0,15 W/m*C; adsorbtie de apă 20 mg; ade- 
ziune la PVC excelentă. 

e In a doua variantă: greutate specifică 1,65; con- 
tractie de volum la turnare 2,5%,; rigiditate 95—97 uni- 
táti la 25°C; elongatie la rupere 15%; rezistivitate volu- 
metrică 104 ohmi:cm; rigiditate dielectricá 15 kV/mm; 
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conductivitate termică 0,57 W/m"C; adsorbtie de apă 
20 mg; adeziune la PVC excelentă. 

Printre avantajele aduse de joncţiunile efectuate cu 
completuri de manşonare se pot cita: restabilirea unei 


Fig. 35. Turnarea rășinii în mansonul de derivație în 
completul tip G. 


capacităţi de scurtcircuit egală cu cea a cablurilor care 
se mansoneazá, nu necesită o indeminare specială în exe- 
cutie, este simplă şi nu necesită un echipament special; 
se execută la temperatura ambiantă iar formele din ma- 
terial plastic sînt suficiente pentru asigurarea unei etan- 
sári si protectii mecanice joncţiunii. 

În fig. 35 se arată modul de turnarea rásinii în forma 
din material plastic pentru o joncțiune de derivație sim- 
plă. 

Procedeu de manșonare tip BICC. Sistemul conţine 
piesele necesare pentru a forma o joncțiune şi anume: 
o carcasă din PVC în culoarea jonctiunii, conectoare me- 
canice pentru asigurarea îmbinării conductoarelor, con- 
ductoarele pentru asigurarea continuității electrice a în- 
velişurilor metalice ale cablurilor electrice, rășina acri- 
lică livrată în cutie capsulată și un praf de întărire poli- 
mer în pungă din material plastic. Procedeul, denu- 
mit BICC (Anglia), este folosit pentru joncfionarea cablu- 
rilor electrice armate sau nearmate de joasă tensiune tip 
Waveform cu secțiunea conductoarelor pînă la 300 mm’. 


Stabilitatea produselor la depozitare este asigurată 
pînă la doi ani la o temperatură de 25°C în mediul uscat. 
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Compoziţia aderă foarte bine de cabluri si conductoare 
formînd un produs etanș impermeabil. 

Jonctionaréa se execută în șase faze de un singur 
muncitor. 


Fig. 36. Jonctiune de derivație BICC. 


Prepararea rásinii se face prin turnarea lichidului 
monomer în praful polimer si amestecarea compoziţiei 
timp de circa 1 min. Turnarea se face în carcasa din ma- 
terial plastic formată din două jumătăţi lipite și îmbinate 
prin agrafe longitudinale şi etansate la capete cu un com- 
pound moale [33]. 

În fig. 36 este reprezentată o joncțiune de derivație 
după sistemul BICC Anglia. 

Procedeu de mansonare utilizînd rásina de turnare 
Dimas. În Franța pentru umplerea joncfiunilor de legă- 
tură si derivație se utilizează rásina cu întărire la rece 
Dimas. 

In cazul derivatiei forma de turnare scoate la unul din 
capete cablul principal iar la celálalt capát cablul prin- 
cipal împreună cu cablul derivat. Turnarea rásinii se 
poate face sub tensiune şi prezintă securitate şi rapiditate 
în execuţie [32]. 
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Procedee de mansonare utilizînd rásini de turnare 
Scoteheast 3 M. O altă grupă de rásini de turnare cu în- 
tárire la rece pe bază de poliuretan sau epoxy folosite în 
majoritatea ţărilor europene (Elveţia, Franţa, Italia, 
R.F.G.) pentru realizarea jonctiunilor de legătură sau 
derivație sînt cele denumite Scotchoast 3 M. 


Compoziţia de turnare se livrează predozată gata de 
întrebuințare. Formele de turnare sînt din material plas- 
tic, transparente ca si răşina, ceea ce permite o bună ur- 
mărire ta realizării corecte la joncfiunii [29, 31]. 

Mansoanele de legătură pentru cabluri cu izolaţie de 
hîrtie sau materiale plastice sînt de tipul 82 Al (cabluri 
1x4 mm? — dimensiuni de gabarit 185x33 mm) pînă la 
82 A3 (cabluri 1x400 mm? — dimensiuni de gabarit 
400x54 mm) şi respectiv 92 Al (cabluri 3X4 mm? — di- 
mensiuni de gabarit 190x45 mm) pînă la 92 A4 (cabluri 
4X120 mm? — dimensiuni de gabarit 400x80 mm). La 
fel mansoanele pentru cabluri cu neutru concentric de 
tipul 91 A 122 (cabluri 3X6+6 mm? — dimensiuni de 
gabarit 275x60 mm) pînă la 91 A 152 (cabluri 3X150- 
+138 mm? — dimensiuni de gabarit 520X 100 mm), pen- 
tru care ca o caracteristică constructivă, menţionăm re- 
facerea invelisurilor metalice în joncțiune prin plase de 
cupru fixate cu coliere metalice cu gurub si la care fa- 
zele în interiorul joncțiunii sînt depărtate unele de altele 
prin nişte spirale din material plastic montate peste ele- 
mele de îmbinare şi care întăresc în acest fel securitatea 
în exploatare a jonctiunii. 


Manșoanele de derivatie pentru cabluri cu izolație de 
hîrtie sau materiale plastice sînt de tipul 82 B1 (cabluri 
principale 1x6 mm? — dimensiuni de gabarit 187x63 
mm) pînă la 92 B3 (cabluri principale 1X 400 mm? — di- 
mensiuni de gabarit 360x112 mm). La fel mansoanele 
de tipul 91 B 12 la care derivatia se face în lungul ca- 
blului principal (cabluri 4x50 mm? — dimensiuni de 
gabarit 350x130 mm) sau de tipul 91 C 13 cu derivație 
normală pe cablul principal (cabluri 4X95 mm? — di- 
mensiuni de gabarit 520 x 230 mm). 

În fig. 37 sînt reprezentate două manșoane de legă- 
tură tip 91 A 122 si de derivație tip 92 B1. 
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Rásinile de turnare la rece Scotchcast 3M pe bază de 
poliuretan se livrează în mai multe sorturi după scopul 
intrebuintárii sale. 

Astfel se întîlnesc: răşina Scotchoast 17 care prezintă 
caracteristica unei întăriri rapide la temperatura ambi- 
antă; rásina Scotchcast 4401 care după întărire rămîne 
flexibilă și nu este afectată de schimbările climatice ale 
mediului înconjurător; rásina Scotchcast 4402 care se 
amestecă într-un conteiner special şi se aplică prin in- 
jectare, este ușor de prelucrat şi asigură o combinaţie 
permanentă a materialelor de umplere; rásina Scotchcast 
4407 prezintă rezistenţă la tracţiune, o elasticitate cores- 
punzătoare si are calităţi foarte bune de protecție contra 
umezelii; rásina Gel 4440, posedă o foarte bună adeziune 
la pereţii formei în care se toarnă precum şi cu celelalte 
elemente componente ale joncţiunii cu care aceasta vine 
în contact, rezistă bine la acțiunea umezelii şi are o vis- 
cozitate foarte scăzută, ceea ce permite umplerea rapidă 
a formelor fără incluziuni de aer; turnarea sa se poate face 
pînă la o temperatură de —26"C și o nouă turnare a Ge- 
lului pentru completare aderă la gelul existent. 


La fel se mai cunosc rásinile Scotchoast 3 M de tip 
Epoxy, cum ar fi: rásina Scotchcast 11 pentru realizarea 
joncţiunilor cablurilor electrice cu izolaţie de hîrtie sau 
răşina Scotehcast 12 pentru realizarea jonctiunilor cablu- 
rilor electrice cu izolatia din materiale plastice şi hîrtie; 
rágina epoxidică 4 care are o bună rezistenţă la umidi- 
tate şi coroziune [85]. 


Spre exemplificare se dau caracteristicile principale ale rá- 
şinii 4, frecvent utilizată în străinătate pentru realizarea jonctiuni- 
lor ide joasă tensiune: 

Un timp de întărire la temperatura ambiantă 30 min; rezis- 
tentá la încovoiere 85 N/mm?; rezilienta 10 N-mm/mm?; rezis- 
tenta la crestare 7 N-mm/mm?; rezistenţa peliculará în Stare uscată 
10% ohmi si dupá o imersiune de 25 ore in apá 104 ohmi; stabi- 
litate bună la apă, ulei sau alţi solvenţi si bună la influenţa in- 
temperiilor (Norme DIN); rezistență la străpungere 90 kV/mm; 
rezistență de izolare 1015 ohmi-cm; factor de pierderi dielectrice 
la 50 Hz şi la 23°C egal cu 0,008; idem la 80°C egal cu 0,120; con- 
stanta dielectrică la 23°C egală cu 2,8; idem la 80°C egală cu 5,1; 
constanta de conturnare KA3 o (Norme VDE); greutate specifică 
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1,14 daN/dm?; rezistenţa la tracţiune 565 daN/dm?; alungirea la 
rupere 2,4%; factor de disipare (la 30°C şi 60 Hz) 0,0038; timpul de 
întărire la temperatura ambiantá 12—18 min; (Norme ASTM) (83, 271. 


Manson din rásiná poliestericá. Rezultate bune s-au 
obţinut prin folosirea unor mufe confecţionate din rásiná 
poliesterică armată cu o insertie metalică sau fibre de 
sticlă. Aceste mufe sînt etanșe contra: pătrunderii vapo- 
rilor de apă [16]. 

Manşoane din răşină poliesterică pot fi formate din 
două semicochilii identice care se insurubeazá reciproc şi 
care se etanseazá cu o masă specială de turnare. 

Mansoane din material plastic antisoc. Pentru îmbi- 
narea de legáturá sau derivatie a cablurilor electrice sub- 
terane de curenti tari, de semnalizare sau de comandá se 
folosesc şi mansoane din material plastic antişoc. 

Închiderea carcaselor este etanșe. Fiecare manson are 
prevăzut un capac pentru turnarea masei izolante care 
se fixează prin şuruburi sau brățări confecţionate tot din 
material plastic, 

Materialul utilizat este antișoc, îşi păstrează forma la 
o plajă mare de temperatură, este antiacid, antialcalin, 
rezistă la agenţii chimici din sol și nu reacţionează cu 
masa de turnare din interiorul său. În mod uzual carca- 
sele din material plastic se livrează împreună cu masa 
de turnare care este de regulă o rășină poliuretanicá. 

Pentru manşonul de derivație este adoptată o formă 
în Y, cablul de derivație fiind scos de aceeași parte şi în 
lungul cablului principal. 

Pentru exemplificarea acestor tipuri de manșoane în 
fig. 38 sînt reprezentate manşoanele de legătură tip 
DBP-VKM 24 şi mansoanele de derivație tip DBP-AKM 24 
[17, 18]. 

Procedeu de manşonare uiilizind mase de turnare. La 
unele manşoane de joasă tensiune aceleaşi carcase con- 
fectionate din polipropilenă sau. poliester pot fi folosite 
atît pentru realizarea jonctiunilor de derivație în T sau Y, 
cît si pentru realizarea jonctiunilor de legătură. Astfel 
pentru a utiliza o carcasă de derivație în scopul de a rea- 
liza o joncțiune de legătură se obturează orificiul de deri- 
vatie al mansonului cu un buşon de închidere utilizin- 
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du-se' doar cele două orificii principale ale carcasei pen- 
tru cablu de legătură. 

Se pot jonctiona cabluri electrice cu izolaţie de hîrtie 
sau material plastic cu secţiuni ale conductoarelor cu- 
prinse între 50 şi 240 mm?. 


Fig. 38. Manşoane de legătură şi derivație din 
material plastic antisoc. 


Masa de umplere este o compoziţie pe bază sintetică, 
viscoasá, cu întărire la rece. Spre exemplu o masă de um- 
plere de acest tip este masa Guro care are o rigiditate 
dielectrică 150 kV/cm. În scopul umplerii mansoanelor se 
mai poate utiliza o masă de turnare pe bază de gudron cu 
turnare la cald la o temperatură de maxim 120°C. 

În străinătate mansoanele de derivație care se umplu 
cu masă de turnare Guro se livrează în trei dimensiuni şi 
anume: tip HMY 540 de 540X331X147 mm, greutate 
3,4 kg gol şi 5 kg plin cu masă (fig. 39); tip HMY 700 de 
700X434X.208 mm, greutate 3,6 kg gol si 15 kg plin cu 
masă si tip MMY 450 de 450X220X151 mm, greutate 2 kg 
gol si 3,8 kg plin cu masă (fig. 40) [84]. 

= Etanşarea între manson și cabluri se perfectează cu 
ajutorul unei benzi vulcanizate de 90 mm lărgime și 1 mm 
grosime livrate în role de 2 m fiecare. 
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Prin utilizarea procedeului de manşonare expus 
jonctiunile prezintă o serie de avantaje, cum ar fi: car- 
casa izolantă a manşonului reduce posibilitatea de avarii 
provocate de eventualele scurtcircuite interioare, jonctiu- 
nile rezistă la substanţele chimice si pot fi pozate în orice 


Pod 


Fig. 39. Jonctiune de derivatie HMY 540. 


Fig. 40. Joncfiune de derivație HMY 450. 


mediu, sînt perfect etanșe, rezistă la eforturi mecanice, 
au o greutate minimă ceea ce uşurează mult montajul si 
transportul, nu necesită o calificare specială de execuţie. 
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2.15. Procedeu de mansonare utilizind compounduri 
de turnare 


Compounduri de turnare Ja cald. În anumite condiţii 
pentru umplerea mansoanelor de legătură sau derivație se 
utilizează compounduri de turnare la cald [23]. 

Îmbinarea conductoarelor se face după metode cunos- 
cute, ca de exemplu pentru aluminiu prin sudare, iar pen- 
tru cupru prin cositorire. Izolarea conductoarelor la locul 
jonctiunii se face cu bandă de hîrtie impregnată folosită 
si pentru spatierea conductoarelor între ele. Armáturile 
cablurilor sînt prelungite în interiorul joncfiunii şi sînt 
legate la carcasa metalică. 

În medii umede cum ar fi maluri de rîu, pămînt mlás- 
tinos, suprafețe expuse la inundaţii joncțiunea de legă- 
tură se protejează suplimentar cu un manson interior din 
plumb [23]. 

În fig. 41 se arată un manson de derivație HM confec- 
Donat din fontă si care se umple la fel cu un compound 
de turnare la cald SP (M 11). Jonctiunea se realizează fără 
a tăia cablul principal. 

Se poate poza de regulă în terenuri uscate. Închiderea 
carcaselor se face prin şuruburi. 

Conductoarele cablului derivat pot atinge secţiuni pînă 
la 95 mm?. 

Compounduri de turnare la rece. Uneori este reco- 
mandabil ca. la umplerea jonctiunilor să se folosească com- 
pounduri de turnare ld rece. Un astfel de compound este 
Sibit 40 pe bază de ulei bituminos [23]. Se livrează ca 


Fig. 41. Manson de deriva- 
tie HM. 


douá lichide componente si anume un compound de bazá 
negru si un întăritor galben viu. Pe şantier cele două sub- 
stante sint amestecate ínainte de a fi turnate. 
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La temperatura camerei compoundul incepe sa faca 
priză după aproape două ore fără a necesita încălzire su- 
plimentară. 

Întărirea completă a compoundului are loc după 24 h. 
Produsul întărit este elastic. Datorită unei contractii mici 
(0,507), după întărire nu mai este necesar a se completa 
manșonul cu o nouă masă de turnare. Compoundul este 
rezistent la flacără, aderă bine la un mare număr de pro- 
duse şi este rezistent la acţiunea uleiului. În locuri cu 
umezeală mare se utilizează un compound de etanşare 
E 105 de culoare neagră sau ivoar. 

iMai recent se utilizează un compound cu întărire la 
rece Sikabit 71 pe bază de ulei bituminos. Întăritorul şi 
compoundul se agită timp de 3—5 min si se toarnă la 
circa 20°C. Dacă temperatura ambiantá este mai mică de- 
cît 10°C, compoundul trebuie sá fie încălzit cu o sursă 
de căldură exotermă. Joncţiunile se pot utiliza imediat 
după turnare [23]. 


2.16. Procedeu de mansonare prin stringere 
la cald 


Pentru cablurile electrice de joasá tensiune cu izolatie 
şi înveliş exterior din material plastic un procedeu mo- 
dern de jonctionare se bazează pe utilizarea materialelor 
sintetice termocontractibile [81]. 

Un procedeu de manşonare de legătură utilizînd mufe 
confecționate dintr-un material termocontractibil constă 
în următoarele: 

După tăierea la dimensiunile necesare, peste conduc- 
toarele și respectiv peste învelișul exterior al unuia din 
cablurile electrice se trag niște mufe circulare confectio- 
nate dintr-un material polyolefin inflamabil care din fa- 
bricatie sînt prevăzute pe fețele interioare cu un clei ter- 
moplastic. Conductoarele se îmbină apoi între ele după 
metode cunoscute. Porţiunile îmbinate de pe conductoare 
precum si izolaţiile care urmează să vină în contact cu 
mufele termocontractibile se curăță de murdărie și grá- 
sime cu alcool izopropilic sau clorură de metilen si apoi 
se preîncălzesc la o temperatură în jur de 60°C. 
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Se deplasează apoi mufele de pe conductoare axial 
peste îmbinările acestora și se încălzesc fiecare pornind 
de la centru înspre exterior cu o flacără de gaz deschisă. 

Sub influenţa căldurii materialul mufelor se contractă 
presînd peste toate crestăturile şi denivelările si odată cu 
aceasta cleiul (adezivul) de pe suprafaţa interioară a aces- 
tor mufe se înmoaie contribuind la realizarea unei bune 
etansári. 

În scopul asigurării continuității electrice a învelișu- 
rilor metalice din cablurile electrice se aplică o tresă din 
țesătură de cupru. Peste ansamblul jonctiunii astfel for- 
mate se trage mufa termocontractibilă de pe cablu care 
va acoperi atît conductoarele cît si învelișul exterior al 
cablurilor care se îmbină şi care mufă se încălzeşte ca mai 
sus asigurîndu-se o contracție uniformă a materialului si 
în consecinţă o etanșare corespunzătoare a mulei peste 
învelișul exterior al cablurilor electrice si ansamblul 
jonctiunii. i 

Procedeul de manşonare prin stringere la cald descris 
mai sus aduce următoarele avantaje: Permite utilizarea 
jonctiunii într-o gamă largă de temperatură (—30% la 
+70%C), se asigură o mare rigiditate mecanică, o bună 
rezistenţă faţă de hidrocarburile alifatice şi hidroaroma- 


Fig. 42. Prelucrarea la flacără a unei mufe termocon- 
tractibile. 


tice, de asemenea sárurile din pámint nu atacá materialul 
care are o foarte bună rezistență la imbátrinire si la 
agenţii chimici, joncţiunea se poate da imediat in exploa- 
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tare, are un gabarit redus si o greutate minimă, un cost 
redus şi o utilizare largă a aceloraşi mufe la diferite sec- 
tiuni de conductoare (pentru secţiunea conductoarelor în- 
tre 6—300 mm? se folosesc doar trei tipuri de mufe). 

În fig. 42 este reprezentat procedeul de prelucrare la 
flacără a unei mufe de legătură termocontractibile. 

La noi în ţară se utilizează în prezent benzi termocon- 
tractibile numai pentru refacerea izolaţiilor conductoa- 
relor. 


2.17. Mansoane racord din material sintetic 


Pentru jonctionarea cablurilor electrice cu izolaţie si 
înveliș exterior din material plastic se pot folosi piese de 
racord confecționate din material sintetic [36]. 


Fig. 43. Piesă de ra- Fig. 44. Joncţiune de 


cord din material legătură utilizînd ra- 
sintetic. corduri sintetice. 


După cum se poate vedea şi în fig. 43, o astfel de piesă 
de racord este formată din două piese profilate la exte- 
rior hexagonal (una cu filet interior si alta cu filet exte- 
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rior) si care se îmbină între ele prin ingurubare. Acest 
ansamblu se îmbină etanș peste învelișul exterior al 
cablului electric. Sistemul “arătat se poate aplica pentru 
cabluri electrice avînd diametru exterior cuprins între 
4 şi 49 mm. 

În fig. 44 este reprezentată o joncțiune de legătură 
utilizînd racorduri sintetice. 

Conductoarele 1 îmbinate prin clemele de legătură 2 
sînt distantate între ele la locul joncțiunii prin nişte pe- 
reti din material plastic 3. La exterior joncţiunea este 
protejatá cu un tub din material plastic 4, iar accesori- 
ile 5 îmbinate pe învelișul exterior al cablului electric 
care se manșonează si tubul de protecţie asigură etanșei- 
tatea jonctiunii. 

Jonctiunea de legătură prezentată se poate aplica pen- 
tru cabluri electrice cu diametrul exterior cuprins între 
7 şi 26 mm. Ea se folosește în Elveţia, unde se intilneste 
sub denumirea de AGRO. 

În cazul jonctiunilor de derivație utilizînd racorduri 
sintetice cablul derivat este de regulă scos din joncțiune 
în lungul cablului principal. 

Manşoanele de legătură și derivație utilizînd: racor- 
duri din material plastic aduc avantajele unui montaj 
simplu si ieftin la o calitate superioară a jonctiunii care 
garantează a realiza o etanșare perfectă, o bună rezis- 
tentá contra pătrunderii umidității şi o menţinere a cali- 
tátilor sale piná la o temperatură de 100°C. 


2.18. Mansoane din cauciuc 


La noi în ţară s-au produs de Întreprinderea Prod. 
Complex Tg. Mureş în colaborare cu T.E.M. București 
mansoane de joasă tensiune de legătură şi derivație din 
cauciuc butadienstirenic cu aceeaşi funcţionalitate ca și 
mansoanele similare confecționate din fontă [41, 43]. 

Dimensiunile acestor produse sînt conform STAS 
1570/70 pentru derivație şi respectiv conform STAS 
2739/70 pentru legătură. 

Procesul tehnologic de execuţie al joncțiunilor de le- 
gáturá şi derivație utilizînd manșoane din cauciuc nu di- 
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fera esenţial de cel al jonctiunilor similare utilizind man- 
soane din fontă reglementate prin fişele tehnologice 
FC 9/63 şi FC 15b/72, reactualizată în anul 1977. 

La montarea manşoanelor. din cauciuc se impune o 
serie de restricţii de montaj printre care amintim pe cele 
mai importante: lucrările de montaj nu se vor executa 
sub temperatura de —15*C, mansoanele nu se vor monta 
în soluri cu substanţe active sau uleiuri minerale sau pe 
cabluri în curbă. 

Protejarea manşoanelor din cauciuc se face cu un 
strat de nisip de circa 10 cm și prin montare deasupra 
lor a plăcilor avertizoare: din mase plastice sau a cárámi- 
zilor [48]. 

Prin utilizarea manşoanelor de cauciuc se aduc avan- 
tajele unor carcase izolante si se realizează economii de 
metal (fontă). 


2.19. Procedeu de mansonare pentru cablurile 
electrice de semnalizare 


Pentru cablurile electrice multifilare de semnalizare 
sau control se poate utiliza un procedeu practic de îmbi- 
narea conductoarelor prin utilizarea unor clești-magazin 
cu care conductoarele se îmbină direct doar printr-o sin- 
gură manevră [83]. 

Astfel cleştele-magazin se încarcă mai întîi cu niște 
cleme din material plastic (fig. 45) confecţionate după 
secțiunile şi izolațiile conductoarelor. Conductoarele: ca- 
blurilor care urmează a fi îmbinate se introduc izolate în 
clestele-magazin. Printr-o singură apăsare a clestelui, 
niște elemente în formă de U realizează dezizolarea con- 
ductoarelor si apoi mărirea suprafețelor de contact (fig. 46). 
Locul de îmbinarea conductoarelor este protejat prin cleme 
din material plastic, care sînt prevăzute cu niște găuri 
prin care se poate introduce vaselină siliconică pentru a 
proteja legăturile conductoarelor contra pătrunderii ume- 
zelii, 

Mansonul confectionat din material plastic se poate 
umple cu o rásiná pe baza de poliester-uretan, cu un timp 
de intárire la rece scurt, 
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Printre caracteristicile rásinilor de acest tip folosite 
în Elveţia citam: un timp de întărire de 12—16 min; re- 
zistentá la lovituri 35 Nmm/mm?;, o comprimare în timpul 


Fig. 45. Cleşte-magazin. 


Dt 


Fig. 46. Dezizolarea conductoarelor cu ajutorul 
pieselor în formă de U. 


Fig. 47. Jonctiune de derivație utilizînd cleme sistem 
capse. 
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întăririi de 2,90/p; constanta dielectrică la 100 Hz de 
4 la o temperatură de 23°C; un factor de pierderi di- 
electrice la 23°C de 5,8; rezistenţă peliculará de 10% ohmi; 


rezistenţă de izolație 
10!50hmi cm; tensiunea 
de strapungere 80 kV/ 
/mm; absorbţia de apă 
la 24 h 0,49%; stabilitate 
chimică bună la actiu- 
nea substanţelor coro- 
zive. 

Pentru consolidarea 
îmbinărilor precum si 
pentru etansarea man- 
sonului din material 
plastic de cablurile e- 
lectrice se utilizeazá o 
bandă de lipit. 

În fig. 47 este repre- 
zentată deschisă o jonc- 
tiune de derivație rea- 
lizată ca mai sus. 


2.20. Procedeu de 
manșonare folosind 
elasticitatea manşonului 


Procedeul acesta uti- 
lizează un mangon con- 
fectionat din material 
elastic si flexibil care 
are prevázut la partea 
sa interioará o spiralá 
de protectie din mate- 
rial plastic. Aceastá spi- 
ralá mentine mansonul 
datorită elasticitátii ma- 
terialului la un diame- 


Fig. 48. Procedeu de stríngerea man- 
sonului elastic pe cablu. 


Fig. 49. Manson de legătură etan- 
gat pe cablu. 


57 


tru interior mai mare decît diametrul cablului electric 
care se manşonează. 

Prin desfăşurarea spiralei materialul manșonului se 
strînge elastic peste cablu presînd în mod uniform peste 
învelișul său exterior și peste conductoarele îmbinate așa 
cum se arată şi prin fig. 48. 

În fig. 49 se arată complet terminat un manson de le- 
gătură realizat ca mai sus. 

Avantajele aduse de procedeul de manşonare folosind 
elasticitatea mansonului constau în realizarea unui man- 
son de dimensiuni reduse, o acuratețe la montaj si o bună 
etanşare contra pătrunderii apei în interiorul jonctiunii 
[83]. 


3. Consideraţii asupra procedeelor de mansonare 
pentru cablurile electrice de joasă tensiune 
fără masă de turnare utilizînd carcase 
din material plastic 


În cap. 2 s-au prezentat cîteva dintre cele mai semni- 
ficative tipuri de manşoane și procedee de manşonare de 
joasă tensiune cunoscute atît la noi cît şi în străinătate, 
evidențiind cîteva avantaje principale aduse atit în exe- 
cutie cît si în exploatare. 

Făcînd o analiză comparativă în raport cu tendinţele 
actuale de dezvoltarea tehnicii, care solicită utilizarea pe 
scară largă a materialelor sintetice înlocuitoare de mate- 
riale deficitare (metal), pe lingă avantajele arătate la ma- 
joritatea mansoanelor si procedeelor de manşonare din 
subcapitolele precedente, se pot evidenția si următoarele 
neajunsuri: 

Manşoanele din metal sînt neeconomice; procedeele de 
mansonare utilizind mase de turnare cu întărire la cald 
sau la rece necesită un personal calificat în execuţia lor 
iar costul jonctiunii este relativ ridicat prin preţul aces- 
tor mase de turnare; pentru jonctiunile executate cu benzi 
izolante nu este rezolvată în mod satisfăcător problema 
protecției mecanice; aceeași problemă se pune și în cazul 
utilizării mufelor termocontractibile; manşoanele folosind 
piese de racord din material sintetic sînt limitate ca di- 
mensiuni de utilizare; alte procedee de manşonare reali- 
zate din combinaţii constructive ale procedeelor de bază 
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sînt complicate în execuţie si nu prezintă o siguranţă co- 
respunzătoare în exploatare. 

Se pune deci problema realizării unor jonctiuni de le- 
gătură sau derivație la un cost redus si de calități supe- 
rioare atît din punctul de vedere al execuţiei cit si ca 
exploatare. 

În acest sens s-au întreprins şi la noi în ţară cercetări 
pentru ca jonctiunile de legătură sau derivație pentru ca- 
blurile electrice să se realizeze fără utilizarea masei de 
turnare, la o gamă largă de dimensiuni, mansoanele ofe- 
rind în acelaşi timp şi o protecție mecanică corespunzá- 
toare jonctiunilor. 

În cap, 4 şi 5 sînt prezentate detailat manşoane si pro- 
cedee de mansonare pentru cablurile electrice de acelaşi 
tip constructiv de joasă tensiune, fără masă de turnare 
şi utilizînd carcase din material plastic dur, iar în cap. 6 
se fac precizări referitoare la mansonarea cablurilor de 
joasă tensiune mixte. 

Noţiuni generale. Elementul de bază care concură la 
realizarea unei jonctiuni de legătură sau derivație fără a 
utiliza masă de turnare este manşonul din PVC neplasti- 
fiat. i 


Policlorura de vinil neplastifiată întîlnită în unele tra- 
tate de specialitate si sub denumirea de material PVC 
„dur, posedă următoarele proprietăţi principale: 


densitatea 1,40 kg/dm?; temperatura de inmuiere 85°C (după 
Vicat) si respectiv 65% (dupá Martens); temperatura de topire 
170—180%C; rezistenţa la soc 10 daN/em?; combustibilitatea mate- 
rialului: se înmoaie la flacără la o temperatură de 50—70%C; 
arde greu; se carbonizeazá si se stinge la îndepărtarea flacării; 
absorbţie de apă (0,07—0,4%/0 în 24 de ore; rezistenţă la tracțiune 
(450—500) daN/cm?; constanta dielectricá 3,2—3,6; tangenta unghiu- 
lui de pierderi 0,007—0,02; rigiditatea dielectricá (10—11) kV/mm; 
rezistenţa transversală 10% Q/cm; modul de elasticitate la trac- 
Dune 15 000—30 000 daN/em?. 

Rezistenţa la tracţiune a materialului scade foarte repede cu 
creşterea temperaturii si este influenţată negativ de zgirieturi, tă- 
ieturi, aschieri etc. Modulul de elasticitate scade lent între tem- 
peratura de +20°C şi +60*C si foarte accentuat începînd de la 
+65*C pînă la +75*C, ceea ce permite prelucrarea uşoară a ma- 
terialului la cald. La temperaturi apropiate de zero grade materia- 
lul devine casant la solicitări mecanice. 
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Elementele din PVC dur care compun mansonul (seg- 
mente de ţeavă, fitinguri, teu) se precalibrează înainte de 
îmbinare. 

Îmbinarea acestor elemente între ele se poate face prin 
lipire (de exemplu cu substanță Codez 100), prin sudură 
cu suflai sau cu un material plastic adeziv, iar etanșarea 
manșonului de cablul electric se face prin suflai sau cu 
un material plastic adeziv, utilizarea codezului fiind în 
acest ultim scop neindicată datorită viscozitátii sale re- 
duse. 

Printre caracteristicile substanței Codez 100 cităm: 

— capacitatea de lipire: după 24 h minim 55 daN/cm?; 

— viscozitatea: 60—70 s timp de scurgere la 20*C 
cu duzá de Ø 5 mm; 

— aspect: soluţie omogenă, culoare slab gălbui. 

Se ambalează în bidoane de tablă ermetic închise, de- 
pozitabile în magazii răcoroase la temperatura de +10°— 
25°C [49]. 

Procedeul de îmbinare prin sudură cu sujlai necesită 
utilaje speciale din care cauză este mai greu de aplicat 
în practică. 

Îmbinarea: cu material plastic adeziv reprezintă o con- 
ceptie modernă si va fi descrisă detailat în cuprinsul lu- 
crării de faţă. 

“Ţevile pentru care se uzinează piese de îmbinare sînt 
următoarele: 

— ţevi tip greu (G) de culoare cenușie de la un dia- 
metru exterior de 12 mm la 90 mm; 

— ţevi tip mediu (M) de culoare natur (galben) de la 
un diametru exterior de 12 mm la 110 mm; 

— ţevi tip ușor (U) de culoare neagră de la un dia- 
metru exterior de 32 mm la 50 mm; 75 mm; 110 la 
125 mm şi 160 mm [50]. 

Dintre fitingurile de PVC neplastifiat în realizarea 
manşoanelor interesează numai mufele, reductiile si teu- 
rile, care în producţia curentă sînt nefiletate și anume: 

— Mufe nefiletate (v. STAS 7176) de la un diametru 
interior de 12 mm la 110 mm (fig. 50). 
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— Reduetii nefiletate (v. STAS 7178) în două categorii: 
tip A şi tip B realizind reduceri de la diametrul 16— 
12- mm pînă la diametrul 90—75 mm (fig. 51). 

— Teuri nefiletate (v. STAS 7174) de la un diametru 
interior de 12 mm la 90 mm (fig. 52). 
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Principii de mansonare. Principiile care stau la baza 
realizării procedeelor de manşonare de legătură sau de- 
rivatie utilizînd manşoane din material plastic sînt urmă- 
toarele: 

— îmbinările conductoarelor izolate cu benzi sintetice 
sau adezive se realizează la locul jonctiunii în scară după 
care conductoarele se string cit mai aproape unul de altul 
in manunchi pentru ca în final joncțiunea să rezulte de 
un diametru transversal minim; 
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— la locul jonctiunii continuitatea electrică a înveli- 
şurilor metalice ale cablurilor se asigură în interiorul 
mansoanelor din material plastic prin benzi sau fire de 
cupru; 

— protecţia mecanică a jonctiunii se asigură printr-un 
manson din material plastic dur; 

— manşonul poate fi livrat ca o piesă prefabricatá sau 
se poate forma din elemente din PVC dur îmbinate pe 
șantier la locul jonctiunii; 

— etanşarea jonctiunii la îmbinare între manşonul din 
material plastic dur şi cablu se poate face fie direct, fie 
prin intermediul unor elemente intermediare (reductii, 
mufe sau segmente de ţeavă) din material plastic; 

— operațiile de etanșare sau îmbinare între elementele 
din PVC dur şi învelișurile cablurilor electrice se reali- 
zează în cazul cablurilor cu izolație şi înveliș din PVC 
prin sudură cu suflai sau mai modern prin material plas- 
tic adeziv iar în cazul cablurilor cu izolaţie de hîrtie si 
manta metalică cu un chit de etanșare; 

— în interiorul manșonului nu se toarnă nici un fel 
de masă izolantă; 

— trebuie luate în considerație măsurile specifice de 
protecţia muncii care apar în cazul lucrărilor cu substanţe 
adezive care conţin substanţe toxice (dicloretan); 

— procedeul de mansonare utilizînd manșoane din 
material plastic dur fără masă de turnare, necesită o în- 
deminare din partea executantilor si de aceea calitatea 
jonctiunilor depinde în mare măsură de constiinciozita- 
tea muncitorilor, în special în felul în care realizează 
etanșările elementelor din material plastic dur de înveli- 
şurile cablurilor electrice si, după cum este cazul, si în- 
tre ele în formarea manşonului pe șantier; 

— regimul climatic de prelucrare şi montaj al piese- 
lor din material plastic care compun manșonul este ace- 
laşi cu cel aplicat pentru cablurile cu învelișuri din ma- 
terial plastic. 


4. Descrierea procedeului de mansonare 
de legătură pentru cabluri electrice de același tip 


În acest capitol s-au enumerat mai întîi operațiile prin- 
cipale în execuţia procedeului de mansonare de legătură 
fără masă de turnare şi utilizînd carcase din material plas- 
tic dur, detailîndu-se doar cele specifice procedeului res- 
pectiv. 

Nu s-a insistat asupra operaţiilor deja cunoscute din 
practica jonctiunilor utilizînd carcase metalice din fontă 
şi masă de turnare neagră care sînt aplicate în mod frec- 
vent la noi în ţară. 

În mod succesiv operaţiile principale sînt următoarele: 

— executarea calibrării elementelor din PVC dur; 

.— executarea gropii pentru manşon; 

— desfacerea capetelor de cablu; 

— pregătirea elementelor din material plastic pentru 
îmbinare; 

— prepararea materialului de îmbinare; 

— stoparea elementelor intermediare din material 
plastic dur; 

— tăierea conductoarelor; 

— îmbinarea conductoarelor; 

-— refacerea izolatiei; 

— asigurarea continuității electrice a benzilor meta- 
lice de protecţie; 

— montarea pieselor componente ale mansonului de 
protecţie şi etanșarea jonctiunii; 
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— controlul final al jonctiunii; 

— astuparea gropii de manson. 

În continuare procedeele de manşonare s-au descris 
sepărat pentru cablurile cu izolație şi înveliş exterior din 
material plastic şi cablurile cu izolație din hîrtie si manta 
metalică. 


4.1. Procedeu de manșonare de legătură 
pentru cablurile electrice cu izolaţie și înveliș exterior 
din material plastic de aceleaşi secţiuni 


Cablurile electrice cu izolaţie și înveliş exterior din 
material plastic se fabrică în mod curent la noi în ţară. 

Un cablu electric de acest tip se simbolizează de exem- 
plu prin ACYAbY, în care Y reprezintă izolatia conduc- 
toarelor respectiv învelișul exterior din material plastic 
al cablului electric. 


4.1.1. Executarea calibrării elementelor 
din PVC dur 


a. Desi conductoarele la locul de manșonare sînt îm- 
binate în scară și apoi sînt strînse cît mai aproape unul de 
altul, joncţiunea nu se poate reproduce fidel la dimensiu- 
nile transversale ale cablului electric astfel încît diame- 
trul acesteia este cu ceva mai mare decît diametrul în- 
velisului exterior al cablului electric. 


De aceea pentru aducerea diametrului interior al man- 
șonului tubular din material plastic la diametrul învelişu- 
lui exterior al cablului electric se utilizează elemente in- 
termediare din material plastic ca reductii, mufe sau seg- 
mente de ţeavă [51, 68]. 

Datorită faptului că prin fabricație materialul plastic 
prezintă contractil mari la extrudere, ceea ce provoacă 
tolerante între piesele din material plastic standardizate 
de aceleași diametre, cît şi în scopul realizării unei îmbi- 
nări cît mai etanșe a elementelor din material plastic care 
compun mansoanele de legătură, înainte de începerea ope- 
ratiilor de montaj se procedează la o verificare a pásuirii 
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perfecte a pieselor de imbinare si acolo unde este cazul 
la o operatie de calibrarea acestora. 

Cele două elemente de bază si anume: diametrul înve- 
lişului exterior al cablului electric care depinde de di- 
mensiunile conductoarelor şi diametrul înterior al man- 
şonului tubular din material plastic dur care depinde de 
grosimea transversală a mănunchiului de conductoare în 
zona de îmbinare servesc drept repere de plecare în sta- 
bilirea elementelor intermediare de etanșare. 

Matematic relaţia care exprimă legătura între dia- 
metre se poate scrie astfel (pentru mp£=0); 

m 


dm—01+ $ (dada), (1) 


in care: d, este diametrul învelișului exterior din mate- 
rial plastic al cablului electric; 

m — numărul total de elemente intermediare 
de secţiune circulară din material plastic 
dur, care compun manșonul (reducţii, seg- 
mente de țeavă, mufe); 

də, da, ...d, — diametrele exterioare ale elementelor in- 
termediare din PVC dur care compun 
manşonul pe porțiunile care se îmbină si 
în ordinea crescîndă pornind de la primul 
element care se îmbină pe cablul electric 
(d) pînă la ultimul element care se îm- 
biná pe mansonul tubular din material 
plastic dur (d); dm este chiar diametrul 
interior al mansonului. 

b. Îmbinarea elementelor din material plastic dur tre- 
buie executatá in linie dreaptá. 

În operaţiile de calibrare trebuie sá avem în vedere 
faptul că deoarece pereții reductiilor sau ai mufelor sînt 
mai groși, au si o rigiditate mai mare si de aceea de re- 
gulă se calibrează pereţii ţevilor după reductii sau mufe, 
calibrarea reductiilor sau mufelor făcîndu-se în acest caz 
numai la montarea lor peste învelișul exterior al cablului 
electric. Calibrarea se face după caz prin micșorarea dia- 
metrului exterior al țevii 1 după diametrul interior «al re- 
ductiei 2 sau prin majorarea diametrului interior al țevii 3 
după diametrul exterior al reductiei (fig. 53). 
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Un procedeu modern de mansonare constă in utiliza- 
rea unor reductii cu guler 'exterior 1 care simplifică opera- 
tiile de calibrare (fig. 54) [72]. 
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Fig. 53. Calibrarea tevilor in reductie. 


La montaj acest guler joacă şi rolul de prag opritor în 
etanșarea îmbinării între reductie si manşonul tubular 
din material plastic dur. 

c. Pentru a realiza o calibrate a elementelor din ma- 
terial plastic dur se procedează mai întîi la alegerea ele- 
mentelor care compun manșonul în funcţie de secțiunile 
conductoarelor cablului electric care se manşonează pre- 
cum și de procedeul de îmbinare aplicat în realizarea jonc- 
tiunii şi anume: carcasa tubulará din material plastic dur 
şi elementele de trecere între carcasă si învelișul exterior 
al cablului electric. 

d. Operatia de calibrare se începe de la învelișul ex- 
terior al cablului electric. De regulă primul element care 
urmează să se monteze peste acest înve- 
lis este o reductie din material plastic dur. 

Pentru calibrarea reductiei pe învelișul 
exterior al cablului electric, cît si a celor- 
lalte elemente din material plastic dur 
care compun mansonul, se vor aplica cu- 
nostintele din operaţiile similare de la in- 


stalatiile sanitare executate cu ţevi si fi- SE me 
tinguri din PVC dur (11, 51). dur cu guler 
În operaţia de calibrare executată pe exterior. 


un șablon sau chiar pe învelișul exterior 
al cablului electric, trebuie avut în vedere faptul că prin 
răcire, materialul calibrat tinde să se contracte. 

Pentru a putea ca după răcire să putem scoate ușor 
reductia de pe șablon, va trebui ca încă în cursul opera- 
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tiilor de răcire sá mişcăm mereu reductia pe şablon pînă 
cînd materialul său trece într-o stare stabilă. 

Vom crea astfel o foarte mică toleranţă între reductie 
şi şablon ceea ce usureazá eliberarea celor două elemente. 


Fig. 55. Reducţie din PVC dur cu guler interior. 


Tot în acest scop se poate unge în prealabil sablonu) 
cu o unsoare adecvată. 

e. În situaţia în care se utilizează reductii prevăzute cu 
gulere interioare 1 (fig. 55) în operaţia de calibrare trebuie 
avut în vedere atît diametrul interior al reductiei cît si 
diametrul interior al gulerului. 

Calibrarea se va face în funcţie de modul în care re- 
ductia urmează să se monteze pe cablul electric, după cum 
se va preciza la $ 4.1.3. e. 

f. În ipoteza utilizării la închiderea jonctiunii a unei 
reductii din două bucăţi (două semi-reductii), calibrarea 
diametrului interior al reductiei întreagă trebuie făcută 
înainte de sectionare pe un sablon de un diametru exte- 
rior mai mare cu 2—4 mm decît diametrul învelișului ex- 
terior al cablului electric care se mansoneazá si pe care 
urmeazá sá se monteze cele douá semireductii. 


Dacá spre exemplu cablul care se mansoneazá are un 
diametru exterior de 41 mm, reductia care urmeazá sá in- 
chidá jonctiunea si care se formeazá din douá jumatafi 
se va calibra pe un sablon de un diametru exterior egal 
cu 45 mm. 

Operatia de calibrarea reductiei pe un sablon cu dia- 
metru mai mare decit cel al cablului electric este nece- 
sară întrucît prin tăierea reducfiei în două jumătăţi se 
pierde material si astfel reductia prin sectionare ajunge 
să aibă un diametru interior egal cu cel al învelișului ex- 
terior al cablului electric. 
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g. În situaţia. in care primul element care se fixează 
pe cablu este o mufă sau un segment de ţeavă din mate- 
rial plastic, calibrarea sa se execută la fel cu cea descrisă 
mai sus pentru reductia din material plastic. 


4.1.2. Executarea gropii pentru manson 


Se execută la locul de manşonare o groapă in, lateral 
față de poziția cablului electric de dimensiunile aproxi- 
mative: L=2,5 m; 1=1,5 m; h=1 m. 

Fie A si B cele două cabluri electrice cu izolaţie si în- 
velis exterior din material plastic care urmează a se jonc- 
tiona în legătură si care se află situate în partea stingá, 
respectiv în partea dreaptă faţă de axul transversal al 
joncţiunii. 


4.1.3. Desfacerea capetelor de cablu 


a. Se verifică mai întîi aspectul exterior curat al ca- 
petelor de cablu precum și gradul redus de umiditate. Se 
îndreaptă cablurile electrice pe o lungime egală cu lun- 
gimea care se pozează în groapă. Se împarte lungimea L 
a gropii de manson în trei părți egale. 
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Fig. 56. Groapă pentru manșon. 
b. Se aşează apoi în groapă cablurile electrice în aşa 
fe] încît acestea să se suprapună pe o lungime l;4 indicată 


prin tabelul din anexa 1 care față de marginea gropii este 
cuprinsă în interiorul a 2/3 din lungimea L (fig. 56). 
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c. În scopul evitării smulgerii cablurilor electrice din 
manson în cazul unei tasări de teren și pentru a crea re- 
zerva necesară în eventualitatea unei alte manșonări, se 
execută o curbare a cablurilor electrice în plan orizontal 


Lë Li Ce 


€ 


Fig. 57. Formarea curburilor in ,S“ a cablurilor 
electrice în groapa de manson. 


în formă de S astfel încît cablurile ajung să se supra- 
pună pe o lungime l; egală aproximativ cu: 
lj=l,,—1 m. (2) 

Mijlocul porțiunii 1; se află pe aceeași axă cu mijlo- 
cul porțiunii l4 și la o distanţă de o treime din lungi- 
mea L a gropii măsurată de la marginea sa din stînga 
(fig. 57). 

An fig. 57 cota e; este prevăzută pentru montarea ele- 
mentelor intermediare de îmbinare între învelișul exterior 
al cablului electric si manșonul tubular din material plas- 
tic dur (reductii, mufe, sau segmente de ţeavă), iar cota es 
serveşte pentru păstrarea mansonului tubular în opera- 
ţiile intermediare de jonctionare. Cota l; se regăseşte cal- 
culată în funcţie de secțiunea conductoarelor prin tabe- 
lul din anexa 1, iar cotele e; şi eg se stabilesc la montaj 
în funcţie de elementele care se introduc pe cabluri. 

d. De pe fiecare cablu electric A și B se înlătură după 
metode în sine cunoscute învelișurile pînă la conductoa- 
rele izolate în conformitate cu cotele indicate prin fig. 58 
si relaţia: 

lı=la la + b+ Ca+d)=ls—(a+ b4-Cg+d), (3) 
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in care: a este porțiunea de pe învelișul exterior al ca- 
blului electric pe care se îmbină primul 
element din material plastic al manşo- 
nului; 
b — porţiune liberă 
Celelalte cote rezultă din fig. 58. 


Cablul A 


Cablul B 


Fig. 58. Cote pentru determinarea relaţiei (3): 


1 — înveliş din material plastic; 2 — armătură metalică; 
3 — manta din material plastic; 4 — conductoare electrice. 


Pentru executia practicá se vor extrage pentru fiecare 
cablu electric in functie de sectiunea conductoarelor va- 
lorile cotelor de mai sus din tabelul din anexa 1, urmind 
ca asupra cotei l4 sá se revină ulterior la $ 4.1.7, cînd se 
vor deduce matematic valorile sale pentru fiecare cablu 
A si B. 

e. Cotele Ca si Cg din relația (3), care după cum s-a 
arătat se extrag din tabelul anexei 1 au fost calculate 
avîndu-se în vedere modul în care se montează primele 
elemente — care de regulă sînt reductii — pe cablurile 
electrice A si B si anume: 

1) În cazul în care reductia de pe cablul A din stinga 
este formată dintr-o singură bucată, iar reductia de pe ca- 
blul B din dreapta este formată din două semireductii sau 
dintr-o reductie sectionatá longitudinal putem avea ur- 
mătoarele situaţii de îmbinare: 
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a) Reductia de pe cablul A din stînga se sprijină cu 
gulerul interior de buza învelișului exterior din material 
plastic al cablului electric A, cuprinzînd în interiorul său 
o parte din armăturile metalice ale cablului, iar reduc- 
tia de pe cablul B din dreapta se sprijină cu gulerul in- 
terior de buza învelișului exterior din material plastic al 


h `N B 
E et 4 


= d 
LEZA 


Porțiunea pe care ze , 
lipesc cele două benzi 
de oțel 


Fig. 59. Sistem de îmbinare a unei reducții pe inve- 
lişul exterior al cablului electric A. 


cablului electric B, cuprinzînd în interiorul său atît o 
parte din armáturile metalice ale cablului cît si o parte 
din conductoare. 

În această situație lungimea C4 este dată de relația 
următoare (fig. 59): i 
Caen CHL CW, (4) 
în care: 

CI este lungimea porțiunii de bandă de oţel (2) 
rezervată pentru matisarea conductoru- 
lui de cupru care realizează continuitatea 
electrică a învelișurilor metalice și care 
ca lungime depăşeşte marginea reduc- 
tiei înspre interiorul manşonului; 

CU — lungimea porțiunii de bandă de oțel din 
interiorul reducției măsurată de la mar- 
ginea reducției pînă la gulerul interior 
al reductiei; 

CIV — lungimea gulerului interior al reducfiei. 

Tot în fig. 59, cota CH reprezintă porțiunea pe care 
se execută îmbinarea reductiei cu manşonul tubular 4 din 
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material plastic dur, iar a — porţiunea interioară a reduc- 
ției care se lipeşte pe învelişul exterior 1 din material 
plastic al cablului electric 5. 

De regulă cota CT se alege de 20 mm. 


c" 


SST 


arac 


SS SAN 


aa ar 


Fig. 60. Sistem de îmbinare a Fig. 61. Sistem de îmbinare a 

unei reductii pe învelișul exte- unei reductii pe învelișul ex- 

rior al cablului electric B. terior al cablului electric A. 
(1, 2, 3, — v. fig. 62) (1, 2, 3, 4, 5 — v. fig. 62.) 


Pentru reductia de pe cablul B lungimea Cp este datá 
de relaţia următoare (fig. 60). 


Cs=C"+CY, (5) 


în care, la fel: C! reprezintă lungimea porțiunii de bandă 
de oțel de pe cablul B rezervată pentru acelaşi scop ca 
cel arătat prin relaţia (4). 

(8) Reductia de pe cablul A din stînga pătrunde cu 
gulerul său peste învelișul exterior al cablului electric A 
cuprinzînd în interiorul său o parte din armăturile me- 
talice ale cablului iar reductia de pe cablul B din dreapta 
pătrunde cu gulerul său peste învelișul exterior al ca- 
blului electric B cuprinzînd în interiorul său atit o parte 


din armăturile metalice ale cablului cît și o parte din 
conductoare. 


În această situaţie lungimea Ca este dată de relaţia 
următoare (fig. 61): 
Cast? LOD LOCH. (6) 
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Pentru reductia de pe cablul B lungimea Cp este dată 
de relaţia următoare (fig. 62): 


Cg=C! (7) 
ce! 
di b cv 

see 

Y 

Ce 


| 
Z 


uz 


| MS Sa 
LAM, 


WRC ADALAT IA 


D 
c 
2 
Fig. 62. Sistem de îmbinare a unei reductii 
pe invelisul exterior al cablului electric B: 
1 — înveliş exterior din material plastic; 2 — man- 
son din PVC dur; 3 — conductoare electrice; 4 — 
armáturá metalică; 5 — reducfie din material 
plastic. 
a În cazul in care se utilizează mai multe elemente 
intermediare putem avea situația din fig. 63, pentru care 
lungimea CA este dată de relația (6). 
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Fig. 63. Sistem de îmbinare a unei reductii si 
a unui segment de țeavă pe învelișul exterior 
al unui cablu electric. 

(1, 2, 3, 4, 5 — v. fig. 62) 


5) Putem intilni de asemenea, alte situaţii de îmbi- 
nare rezultate prin combinarea celor expuse mai sus pen- 
tru care în calculul lungimilor se folosesc în mod cores- 
punzător si relaţiile fiecărei situații. 
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2) În cazul in care reductiile de pe cablurile A si B 
sînt nesectionate longitudinal, cazurile si relaţiile mate- 
matice intílnite la punctul 1) pentru reductia de pe ca- 
blul A sînt valabile si aici atît pentru reductia de pe ca- 
blul A cît si pentru reductia de pe cablul B. 


Cablul B 


Fig. 64. Sistem de îmbinare utilizînd reductii dintr-o singură 


bucată: 
1 — manson din PVC dur; 2 — conductoare electrice; 3 — armáturá 
metalică; 4 — înveliş exterior; 5, 6 — reductii din material plastic, 


Această situație se intilneste de obicei în cazul in care 
una din reductii este prevázutá cu un guler exterior care 
joacă rolul de prag opritor în îmbinarea sa cu mansonul 
tubular din material plastic dur. 

În fig. 64 sînt reprezentate două cabluri A și B într-un 
astfel de montaj. 

După unele procedee de montaj si reductia de pe ca- 
blul B este prevăzută cu un guler sau un sant exterior 
situat pe gitul mic al reductiei şi care servește pentru 
consolidarea etanserii [73]. 

Cotele C!, OCH, Cii! si CY expuse mai sus sînt indi- 
cate de asemenea prin tabelul anexei 1 și ele servesc atît 
pentru verificarea dimensiunilor CA și Cp cit și ca date 
în fazele următoare de execuţie. 


4.1.4. Pregătirea elementelor din material plastic 
pentru îmbinare 


a. Se curăţă cu benzină sau solvent și apoi se inás- 
prese cu smirghel suprafeţele de pe elementele din PVC 
dur care urmează a se îmbina. 

În fig. 65 se arată un exemplu de elemente de îmbi- 
nare cu suprafețele curățate şi apoi înăsprite ca mai sus. 


75 


b. La fel se procedează si cu porțiunile de pe fiecare 
capăt de cablu care întră în contact cu materialul plastic 
adeziv (înveliş exterior, armături metalice, mantaua din 
material plastic sau conductoare). 


zone inásprite 
i>h 


Cablu! B 
Locul de îmbinare Locul de îmbinare 


reductie cu guler reductie fără guler 


Fig. 65. Elemente curățate si înăsprite în vederea reali- 
š zării unei îmbinări. 


Pe aceste porțiuni trebuie dată o atenție deosebită la 
creerea rizurilor si bavurilor deoarece aceste învelișuri 
sînt netede si se cunoaşte faptul că adeziunea materia- 
lului plastic crește odată cu asperitatile de pe suprafețele 
de îmbinare. 

c. Pe cablul B din dreapta se introduce manşonul tu- 
bular din PVC dur care se păstrează în zona de pe por- 
tiunea es pînă la definitivarea jonctiunii. 


4.1.5. Prepararea materialului de îmbinare 


Peste învelișul exterior din material plastic nu întot- 
deauna cablul electric are o formă perfect circulară. 

De asemenea, acest înveliș mai prezintă si unele ridi- 
cături în spirală create din fabricaţie de armăturile meta- 
lice din oţel situate dedesubtul său. 
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Substanţa Codez 100 cunoscută în prezent din tehnica 
imbinárilor: pieselor din PVC prezintă un grad destul de 
mare de fluiditate si aplicată drept material de etanşare 
între pereţii circulari ai reductiilor din material plastic 
dur si învelişul exterior al cablului electric curge în afară 
înainte de a deveni suficient de viscoasá pentru a realiza 
îmbinarea, 

Este deci nevoie ca la îmbinarea elementelor inter- 
mediare cu învelișul exterior din material plastic să se 
aplice o substanţă suficient de viscoasá pentru ca aceasta 
să se menţină între piese pînă la terminarea procesului 
de îmbinare. 

De asemenea, substanţa respectivă trebuie să fie uşor 
de prelucrat, să reziste în timp şi la eforturi mecanice 
precum si la agenţii corozivi din sol si în special la ume- 
zealá. 

Aceste funcţii sînt îndeplinite de substanța denumită 
material plastic adeziv care se obţine pe șantier la locul 
de îmbinarea cablurilor electrice. 

Prepararea sa se face folosind ustensile din materiale 
nedizolvabile în dicloretan ca spre exemplu. sticlă, lemn 
sau metal. 


Într-un mojar confecţionat dintr-un astfel de material se 
amestecă prin frecare continuă cu ustensile din același material cu 
mojarul în 1—6 părți adeziv pentru materiale plastice a unor pra- 
furi înităritoare şi anume: zero—douá părți de ciment; zero—două 
părţi pulbere din material plastic; zero—trei părți volumetrice 
nisip sau făină de cuarţ şi zero—douá părți apă cu menţiunea ca 
în combinaţie să intre în mod obligatoriu cel puţin unul din pra- 
furile întăritoare citate într-o proporţie diferită de zero iar pro- 
portia adezivului în această combinaţie să fie de cel mult 85,7%, 
procent volumetric, pînă la obţinerea unei paste omogene, dense 
si maleabile în care se adaugă zero—trei părți volumetrice solvent 
pentru materiale plastice obtinindu-se în final o pastă care aderă 
la suprafeţele din material plastic înăsprite şi acoperite eventual cu 
un solvent pentru materiale plastice. 


Se recomandă ca aplicarea materialului plastic adeziv 
să se facă în straturi succesive cu o spatulă care poate fi 
chiar amestecătorul concomitent cu mișcarea ușoară a pie- 
selor care se îmbină pentru, a se elimina eventualele go- 
luri de aer din interior și a se obține o cît mai bună com- 
pactare a pastei. 
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S-au ales in compozitie parti volumetrice deoarece greutatile 
specifice ale substantelor sint diferite si in al doilea rind pe san- 
tier este mai ușor sá se măsoare părți volumetrice decât părţi in 
greutate la prepararea compoziţiei respective. 

Cimentul folosit este cu priză rapidă tip RIM 200, 250, 300 sau 
400, conform STAS 6486/68. După scopul intrebuintárii sale se 
poate utiliza oricare din tipurile de ciment de mai sus. În mod 
obişnuit se lucrează cu ciment RIM 200 si RIM 300. 

Făina ide cuarț este o masă cuartoasá pentru turnătorie con- 
form STAS 6737/77 sau cuarț măcinat de Orşova conform STAS 
8517/77. Masa cuartoasá se livrează în cinci sorturi S,—S; la o 
granulozitate în opt mărimi după rest sau trecere prin sită con- 
form STAS 1077/67 variind între 5 și 15. Are o stabilitate la 
încălzire la o temperatură de 1 400*C egală cu 5 min, un coeficient 
de refractaritate egal cu 171, o umiditate maximă de 0,3% [52]. 
Cuarțul măcinat de Orșova se utilizează în trei tipuri şi anume 
A, B şi C cu un coeficient de umiditate 0,5%/7. Granulozitatea este 
pentru toate sorturile egală cu 15 conform STAS 1077/67 [53]. 

Nisipul, conform STAS 1667/76, trebuie să fie pur, de o gra- 
hulatie fină. Se utilizează în stare uscată şi cît mai curat. 

Cele de mai sus sînt valabile şi pentru pulberea de material 
Dlastic din compoziţie. 

Apa care se foloseşte în combinație trebuie să respecte pre- 
vederile STAS 790/73 şi se va adăuga în compoziție pînă la o con- 
Sistentá măsurată cu conul etalon de 10—14 cm [56]. 


Se pot obţine diferite variante de material plastic ade- 
ziv după compoziţiile indicate mai sus. 

Se dau mai jos cîteva exemple de compoziţii de ma- 
terial plastic adeziv şi anume: 

a. O parte ciment, două părți făină de cuarț, o parte 
âpă şi două părți Codez 100. 

b. O parte ciment, trei părți făină de cuarț, o parte 
Apá şi două părți Codez 100. 

c. O parte ciment, trei părți făină de cuarț, o parte 
Apa si trei părți Codez 100. 

d. O parte ciment, trei părți făină de cuarț, două părți 
apă şi două părţi şi jumătate Codez 100. 


„Din cele patru compoziţii s-au alcătuit cu titlu experimental 
Probe de următoarele mărimi: 


Compoziţia Proba Greutate [Volum 
a I 51 g/47,50 ml 
b IL 55 g/47,50 ml 
e III 50,50 g/47,50 ml 
d IV 53,50 8/50 ml 
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S-au format apoi pentru comparaţie două compoziţii neadezive pe 
bază de beton și anume: proba V: două părți ciment si o parte apă; 
proba VI: o parte ciment, două părţi făină de cuarț si două părți 
apă, iar mărimile probelor respective au fost următoarele: 


Proba Greutate Volum 
V 80 g/40 ml 
VI 61,50 g/37,50 ml 


Cele șase probe au fost imersate în apă timp de un an şi s-au 
întocmit diagramele variațiilor greutăților precum gi a coeficien- 
tilor de absorbţie apă în funcție de timp (fig. 66). 

S-au obţinut următoarele valori ale umidităţilor relative: 


Proba I — 0,161 


II — 0,158 
III — 9,215 
IV — 02,240 

V — zero 
VI — 0,007 


Din examinarea diagramelor respective putem remarca 
faptul că între un beton clasic şi un material plastic adeziv 
nu sînt diferente semnificative în ce priveşte absorbția 
apei. 

Penetraţia apei prin materialul plastic adeziv este ne- 
glijabilă. 

Aceasta se explică prin faptul că betonul din compoziție 
în prima fază de întărire își face priza în timp ce sub- 
stanta Codez 100 crează în interiorul betonului pînze im- 
permeabile şi realizează în acelaşi timp îmbinarea piese- 
lor din material plastic. Umezeala din exterior care pă- 
trunde în compoziție este absorbită de beton şi contribuie 
la definitivarea procesului de priză [69]. 

În procedeul de manşonare de legătură pentru cablu- 
rile electrice se poate lucra cu una din compoziţiile citate 
mai sus. 

Practic se recomandă un material plastic adeziv de 
compoziţia după proba IV şi anume: o parte ciment, trei 
părţi făină de cuarț, două părți apă şi două părți şi jumă- 
tate Codez 100. 
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Fig. 66. Diagrama variaţiei umiditátilor (greutăților) în 
funcţie de timp la diferite compoziţii ale materialului 
plastic adeziv. 


4.1.6. Stoparea elementelor intermediare 
din PVC dur 


a. Cablul electric este prevăzut cu două benzi de otel 
de protecţie. 

Pentru a ușura în cazul reductiei dintr-o singură bu- 
cată trecerea gulerului său peste benzile de oţel stratul 
exterior din bandă de oţel al acestui cablu se taie sub un 
unghi de 45 grade lîngă marginea învelișului exterior din 


Sensul de montaj al 
manșonului tubular 


—_ ———— 


Cablul A Cablul B 
„ Reductie ce se Reductie ce S 


va stopa va stopa 


Sensul de montay al 
manșonului tubular 
pora 


Cablul A A Cablul 8 

Pen Se va monta o reductie 
va stopa sectionata longitudinal 
pentru închiderea jonc- 
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Fig. 67. Situaţii de îmbinare prin stoparea reductiilor 
din PVC dur. 


material plastic al cablului electric, iar pentru a se asi- 


gura continuitatea electrică a ambelor straturi din benzi 
de oțel acestea se vor lipi între ele. 
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b. În cazul montajului utilizînd doar la unul din ca- 
petele cablului electric (fie acest cablu A) o reductie din 
material plastic dintr-o singură bucată (situaţiile de la 
$ 4.1.3.e.1 reprezentate schematic în fig. 67), se aplică pe 
porțiunea a al acestui cablu electric A în straturi succe- 
sive material plastic adeziv pentru pregătirea unei îmbi- 
nări perfecte fără joc cu elementul de îmbinare din ma- 
terial plastic dur. 

Se introduce apoi pe acest cablu reductia din material 
plastic dur prin răsucire în sensul de înfășurare al ben- 
zilor de protecţie din -otel pînă la poziţia de montaj cores- 
punzătoare uneia din situaţiile de la $ 4.1.3.e.1. 


Cablul A 


Fig. 68. Stoparea reductiilor cu material plastic adeziv. 


c. În cazul montajului utilizind pentru fiecare cablu 
A si B reductii întregi, nesecţionate longitudinal (situatii- 
le de la $ 4.1.3.e.2 reprezentate schematic în fig. 67), se 


82 


aplică pe fiecare cablu electric A si B pe cite o porţiune 
„a“ în straturi succesive material plastic ádeziv ca mai sus. 

Se introduce apoi pe fiecare cablu reductia corespun- 
zătoare din material plastic dur prin răsucire în sensul de 
infásurare al benzilor de protecţie din oțel pînă la poziția 
de montaj corespunzătoare uneia din situaţiile de la 
8 4.1.3.e.2, 


d. In mod asemánátor se procedeazá si cu introduce- 
rea altor elemente intermediare din PVC dur (mufe sau 
segmente de teavá). 

e. Fiecare capăt de cablu pe care se găsește situată re- 
ductia nesectionatá longitudinal se curbează apoi în sus 
formînd cîte un arc de cerc în așa fel încît reductiile să se 
găsească în poziţie aproape verticâlă după care se aplică 
în interiorul fiecărei reductii materialul plastic adeziv 
preparat ca la subcap. 4.1.5 pînă la două treimi din înăl- 
timea sa (fig. 68) [71]. 

fî. Cablurile electrice se mențin nemiscate în acestă po- 
zitie cu ajutorul unor trepiede din lemn sau alte reazime 
adecvate timp de circa un sfert de oră, perioadă în care 
materialul plastic adeziv capătă o viscozitate și o aderen- 
ta suficientă pentru a nu deborda în exterior la mișcarea 
reductiilor din poziţia verticală. 

g. Excesul de material plastic adeziv de la îmbinarea 
reductiei 2 cu învelișul exterior 1 al cablului electric 3 se 


Fig. 69. Guler din material plastic adeziv la 
îmbinarea reductiei. 


înlătură formindu-se în același timp cu spatula un guler 4 
exterior la 45 grade (fig. 69). 


h. Cablurile electrice se reduc apoi unul lîngă altul în 
poziție orizontală. 
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4.1.7. Tăierea conductoarelor 


a. Cele două cabluri electrice readuse unul lîngă altul 
se potrivesc în așa fel încît pe porţiunea unde s-au înlătu- 
rat inveligurile de protecție mánunchiurile de conductoare 3 


\ ls 


Cablul B 


Cablul A 


3 
Fig. 70. Suprapunerea conductoarelor cablurilor elec- 
trice A si B. 


ale cablurilor sá se suprapună pe o lungime l; (fig. 70). 

Valorile pentru lungimea l; în funcţie de secţiunea 
conductoarelor se vor extrage pentru execuția practică din 
tabelul anexa 1. 


Matematic, lungimea ls urmează să fie determinată mai 
departe prin relația (11). l 
b. Se îndepărtează și se fasonează apoi in mod simetric 
capetele conductoarelor. 
În cazul a patru conductoare dispunerea capetelor con- 
ductoarelor se face spațial în formă de romb (fig. 71). 
Fazal Fasonarea conductoarelor se 
face sub un unghi de pînă la 
45 grade. 
După fasonare conductoarele 
Nul Faza? sẹ, suprapun pe o lungime lę 
măsurată curbiliniu pe conduc- 
toare ca în fig. 72. 
Valorile pentru lungimea lę 
| Faza în funcţie de secţiunea conduc- 
Sd SE toarelor se vor extrage pentru 
conductoarelor: execuția practică din tabelul a- 
nexa 1. 
Matematic, lungimea lę urmează să fie determinată mai 
departe prin relația (12). 
c. În fig. 73's-a reprezentat schematic un conductor 
electric înainte si după fasonare. 
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Conductor | 
cablul A 


Conductor 4 
cablul B 


Cablul A 


conductor 


IB 
cablul B F Cablu 


BER 


Hi 


conductor: 
cablul A 


E ax a. 
clmal clena? clema3 clema 4 


Limita porțiunii izolate cu bandă adezivă 
după montarea clemei de legătură de pe 
conductoarele } 


Fig. 72. Suprapunerea conductoarelor după fasonare. 


Conductorul | 


PA 
7 
Pa 
Limita porțiunii izolate cu 


bandă adezivă după montarea 
clernei de legătura de pe 
conductorul I 


Conductorul I 


Fig. 73. Detaliu de fasonarea conductorului 1 din cablul electric. 


Tabelul 1 


Valorile coiei: e, funcţie de secţiunea conductoarelor cablului 


3 x 240+ 
+120 


+95 


3x18 


70 


Di 
Y 


83x150 


3x 1204+70 


3x 95150 


3x70+35 


3x50-+25 


3x354-16 


3x25+16 


4x35 


4x25 


4x16 


4x10 


4x6 


Sectiu- 
nea 
(mm?) 


| 


|so| so |100|110| 10 


Ca 


(mm) 


| 110 


| 110 | 120 | 120 | 130 | 130 | 140 | 140 | 140 


Cota e, reprezintă porţiunea pe care 
conductoarele sînt apropiate între ele, 
Unghiul de fasonare a conductorului s-a 
ales de 45 grade, la o rază de curbură 
de cca. 25nd. 

Se alege cota e, cît un sfert din co- 
ta e. 

În această situaţie există relaţiile ur- 
mătoare: 


4 
la= 65 
(8) 
Ca v2 
23 3 Fer ER ; 
e=e,+e»; 
sau: 
e,=0,25 e; 
e, =0,75 es; 
es=0,79 ey; (9) 
e==e. 


Cota e, se indică în tabelul 1 în funcţie 
de secţiunile conductoarelor alegîndu-se 
ateeasi cotă pentru toate conductoarele 
din cablu indiferent dacă fazele şi nu- 
lul diferă între ele ca secțiuni. 

Avînd cota e, se determină din re- 
laţiile (9) cotele e, e, şi ez. Aceste 
valori sînt înscrise în funcţie de sectiu- 
nile conductoarelor cablurilor electrice 
şi în tabelul anexa 1. 

Conductoarele urmează a se lega în 
scară. prin cleme. 

După procedeul de îmbinare si sec- 
tiunea conductoarelor clemele electrice 
de legătură pot fi gata confecționate 
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din material tubular metalic iar la montaj se introduc 
pe conductoarele care se îmbină, sau peniru secțiuni 
mici ale conductoarelor la locul de îmbinare nu se folo- 
sesc cleme tubulare separate, clemuirea conductoarelor 
făcîndu-se în acest caz prin răsucirea între ele a conduc- 
toarelor prin matisare reciprocă. În ambele situaţii se 
notează cu 2 lu, lungimea fiecărei cleme izolate si cu lis 
distanța între două cleme izolate de legătură succesive. 

Valorile pentru lungimile li si li» în funcţie de sec- 
tiunea conductoarelor se vor extrage pentru execuţia 
practică din tabelul anexa 1. Matematic. lungimile lu, 
si lu» se vor determina ulterior cu relaţia (23) în funcţie 
de dimensiunile standardizate ale clemelor de legătură 
neizolate (v. § 4.1.9). 

In scopul reducerii gabaritului pe lungime, montarea 
clemelor 1 si 4 se va face pe curbura conductoarelor, rá- 
minínd ca numai clemele 2 şi 3 sá fie montate paralel pe 
porțiunile rectilinii ale conductoarelor, Porțiunea pe care 
conductoarele cablurilor nu se suprapun este pentru fie- 
care conductor al fiecărui cablu egală cu e, +es+!,,, asa 
cum am arătat si prin fig. 72. 

Numárul conductoarelor cablului 4, respectiv al ca- 
blului B se notează cu pe, Deobicei n, este egal cu patru, 


Cablul A Cablul B 


Cablul A E Cablul B 


Fig. 74. Schema de suprapunerea conductoarelor inainte 
si după fasonare. 


cablurile de joasă tensiune avînd trei faze și un nul. Nu- 
mărul n. indică în acelaşi timp si numărul de îmbinări 
efectuate în joncţiunea de legătură respectivă. 

În mod aproximativ se poate considera că după faso- 
nare conductoarele se suprapun după baza unui trapez ca 
în fig. 74. 
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În această situaţie au loc următoarele relaţii: 


== E 
AB=(€,+l,1)—(€2+111) dE =0,3 (€2+111); (10) 
2 AB=0,6 (e2+111) şi l5=l6-+-0,6 (ez ly). 


cablul A 


á cablul B 
Cablul A sana D Cablul B 


conductor] ; Aa 2 
blut B 
Conductor 1 
cablul B 
dis Ci 4 


ere 


cablul A 


U 
Conductor 4 
cablul A 


Or ax x ax 
clema! clema2 clema3  clema 4 


Fig. 75. Schema de montaj a conductoarelor în cleme. 


Dacă se ia în consideraţie și reprezentarea din fig. 75 
se obțin următoarele relaţii care exprimă valorile lungi- 
milor l; si lg: 

15=(2 lu + lie) (ne—1) +0,6 (e24 111); (11) 
l¿=(2 Li+ lio) (ne 1). (12) 

În cazul particular cel mai frecvent întîlnit pentru. 

care n,=4, lungimile l; si lẹ rezultă egale cu: 


ly=6,6 1,1 +3 l,2+-0,6 ez; Ñ } i 
E (13} 
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Cu valorile li, si lu extrase împreună cu es din tabe- 
iul anexa 1 se pot calcula matematic, prin relaţia (13), 
lungimile 15 şi lg care înscrise de asemenea în. anexa 1 au 
servit pentru execuţia operaţiilor de la punctele a şi b 
precedente. 

d. După ce conductoarele au fost fasonate și supra- 
puse ca în fig. 72 se imparte prin n. axe transversale 
lungimea Le în n,—1 părți egale. 

Astfel dacă spre exemplu cablurile electrice au cite 
patru conductoare fiecare, deci se execută patru îmbinări 
de legătură lungimea Je se împarte în trei părți egale. 

Axele transversale rezultate prin împărțirea de mai 
sus reprezintă axele transversale ale clemelor de legă- 
tură. 

1) Cabluri electrice cu secțiunea conductoarelor de 
peste 10 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri îmbinarea 
conductoarelor se execută prin cleme metalice (v. STAS 
6731/68) sau prin sudură în cazul conductoarelor de alu- 
miniu, În cele ce urmează se fac referiri la îmbinarea 
prin cleme fiind cel mai des intílnitá în practică. 

a) Cablul A din stînga are un număr de n, conduc- 
toare la care numărul de ordine al conductoarelor cres- 
cător într-o anumită direcție este na, iar cablul B din 
dreapta are un număr egal de conductoare n, la care nu- 
mărul de ordine al conductoarelor crescător în direcţie 
opusă cu cea aleasă pentru cablul A este ng. 

De exemplu dacă numărăm pentru cablul A conduc- 
toarele cu 1, 2, 3...n,¿ de sus în jos, pentru cablul B nu- 
mărăm conductoarele cu 1, 2... ne de jos în sus, sau ceea 
ce este acelaşi lucru cu ne, no... 2, 1, în acelaşi sens cu 
sensul de numărare pentru cablul A deci tot de sus în 
jos. 

Există deci relaţiile următoare: 
Duell, 2, 3...nj); 
nge {no Nea... 21X: 
na U ng{1,2... ne}; 
na N ng{1,2...ne}. 


(14) 


6) Conductoarele se taie după axele transversale sta- 
bilite mai sus astfel: prima axă taie conductorul 1 ca- 
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blul A şi conductorul 4 cablul B; a doua axă taie con- 
ductorul 2 cablul A si conductorul 3 cablul B ş.a.m.d. 
(vezi fig. 75). 

După tăiere unele conductoare se scurtează. 

În această situaţie pentru două cabluri care se îmbină 
în aceeaşi clemă de legătură există relațiile de mai jos 
care dau lungimile 124 respectiv 123 pentru conductoa- 
rele care se îmbină: 


NA me, Fes+tlu (2 na—1) + Liz (na—1); 
UP me, +e+lu (2 na—il) + lie (ng—1); ` (15) 
l,=8,+€2:+l11+ le 


cu condiţia ca na+ng=ne+ l. 

Dacă spre exemplu n,=4 (cazul cel mai frecvent în- 
tilnit în cazul joasei tensiuni) și dacă dorim să determi- 
nam lungimile 174 si respectiv 12% pentru conductoa- 
rele care se îmbină în joncțiune în clema a treia din 
joncțiune: 

na=3; 
ng=nN + 1—nA=2; 
a= +05 lu +2 Luz; 
per +e +3 lu +l; 
iar pentru clema a patra: 
na=4; 
na=nc+1—na=1; 
due +e +47 lu+3 ly; 
lip=erteztlu. 


În acelaşi timp după cum s-a arătat mai sus 1í,=ls 
indicat şi prin relaţia (3). 

Cotele de mai sus au fost măsurate în lungul con- 
ductoarelor după cum s-a arătat la $ 4.1.7. 

2) Cabluri electrice cu secţiunea conductoarelor de 
pînă la 6 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri îmbinarea 
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conductoarelor se execută prin matisare fără cleme me- 
talice tubulare. 

a) Se deplasează cablul A spre dreapta, iar cablul B 
spre stînga în asa fel încît în raport cu fig. 72 conduc- 
toarele se vor suprapune pe o lungime l; >le. 


Valorile pentru lungimea 1, în cazul particular n,=4 
în funcţie de secțiunea conductoarelor se vor extrage 
pentru execuţia practică din tabelul anexa 1. 


Matematic lungimea l, se poate calcula cu relaţia (16): 
Is (2 111 +l19) Diet (lis—ko), (16) 


în care va trebui să cunoaștem lungimile: (Lu care repre- 
zintă porţiunea de conductor care urmează a se matisa 


CUIA A Cablul B 


Ax? Ax? dr Ax“ 


Fig. 76. Schema de suprapunerea conductoarelor în vederea 
îmbinării. 
după tăiere, lọ care reprezintă jumătate din porțiunea 
dezizolatá a zonei matisate, iar la si l au semnificațiile 
indicate prin $ 4.1.7.c precedent (v. si fig. 76). 
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Pentru cazul particular n,=4, lungimea Lk este dată 
de relaţia (17): 
Lac lat 3 l19+2 (113—l10). (17) 


B) Faţă de axele transversale stabilite la $ 4.1.7.d, se 
taie fiecare conductor la o distanță de (lig—l¡o) faţă de 
axa clemei de legătură, 

Astfel pentru primul grup de conductoare ale cablu- 
rilor A si B executind o táieturá pe conductorul cablu- 
lui A în raport de axa dlemei 1, la distanţa de L,s—la0 Mă- 
surată înspre dreapta față de axa clemei 1, vom scurta 
conductorul cablului A în vederea matisárii sale, conduc- 
torul cablului B ráminind netăiat. 

Pentru cel de-al doilea grup de conductoare vom exe- 
cuta două tăieturi şi anume: conductorul cablului A se 
va tăia la o distanţă de lı3—lio, măsurată la dreapta față 
de axa clemei de legătură 2, iar conductorul cablului B 
se va tăia la aceeaşi distanță măsurată la stînga față de 
axa clemei de legătură 2, ş.a.m.d. (v. fig. 76). 

Lungimile %4 și 122 specificate prin relaţia (15) se 
referă în cazul de faţă doar la poziţia axelor clemelor de 
legătură după realizarea îmbinărilor prin matisarea con- 
ductoarelor. 

Deoarece conductoarele în acest caz se matisează pen- 
tru a forma clemele si deci sînt mai lungi decît în cazul: 
precedent în care pentru îmbinare se foloseau cleme spe- 
ciale metalice, lungimea (7 li. 

Valoarea l, care reprezintă și în acest caz cota celor 
mai lungi conductoare din îmbinare este dată de relaţiile 
următoare: 


L,=l1a—(a+b+C4+d)=l15 (a +b+Ca+d), (18) 


sau 
Lë +8 +l +l+(U19—l10) 


in care 
l¿=1, —2 (l13—l10)- 


De asemenea, fig. 58 este valâbilă şi in cazul de față 
cu áceleasi notații privind desfacerea învelişurilor de pe 
cablurile electrice A si B. 
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4.1.8. Îmbinarea conductoarelor 


a. Conductoarele cablurilor care se jonctioneazá în le- 


gătură se dezizolează la capete pe o porţiune care depinde 
de procedeul de îmbinare utilizat. 


Pentru conductoarele de alu- * seobe ESI S 
miniu se utilizează procedeele „š ă B jA = 
de imbinare prin lipire cu me- 2 — 
talizare, prin presare, sudură = 
sau procedee mecanice. 218 |RIR 

Pentru conductoarele de cu- 
pru se utilizează un procedeu Weste 
de îmbinare prin lipire sau pre- a = | A Se 
Sare. = 00 CH Ka 

b. Îmbinarea prin lipire cu 
metalizare ra 

a) Cabluri electrice cu sec- esa EE d o 
tiunea conductoarelor din alu- SU SCAS | a d hu, 
miniu de peste 10 mm? inclusiv. E 
Pentru. aceste cabluri îmbinarea wl a |o | d = 
se recomandă a se executa prin S|? a EE 
metalizare fir cu fir. 2 = (Ta a 

O Pregătirea capetelor con- = S 2 | e a 
ductoarelor. Pentru imbinarea £ 
conductoarelor de aluminiu în af 3 
prelungire se pot utiliza cle- o| E | > "= 
me de legătură tip CLPN- = 
STAS 6731/68 confecţionate din Si s |o |a| o 
ţeavă de alamă cositorită (tabe- S KS da 
lul 2 si fig. 77) sau cleme de £ 
legătură CLPL-STAS 6731/68 Hl als | aj’ 
pentru conductoarele de ace- 
leasi secțiuni [42]. e ls | A a 

= E | te A0 
E 2 E 
i Der 23 R = s 
Fig. 77. Cleme de legătură EK NO Q Ki 


CLPN. 
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Clemele cositorite din fabrică sînt livrate ambalate în 
pungi din polietilenă. 

Din dimensiunile standardizate se extrag pentru aceste 
cleme, corespunzătoare pentru diferite secţiuni de con- 
ductoare, cotele 1,;, da; şi Da respectiv lm, dm si Dm din 
tabelul anexă 1. 

După ce au fost fasonate ca la $ 4.1.7. b conductoa- 
rele de faze şi respectiv de nul se dezizolează fiecare la 
capete pe o lungime Le respectiv Lo, Dacă notăm cu ly; 
pentru fază distanţa între marginea clemei de legătură si 
marginea izolatiei si analog cu lg, pentru nul, valorile 
lungimilor La si respectiv lion se deduc din relaţiile ur- 
mătoare: 


Le + lep= +20 mm, (19) 
deoarece se ia l37=20 mm. 
Lion=l10=l10- (20) 
Din relatia (20) rezultá: 
lin 
len=lion— JS (21) 


Valorile Ier şi lo; respectiv l3, Si lign sînt indicate în 
anexa 1. În fig. 78 apar toate cotele indicate mai sus. 

O Metalizarea. Dacă îmbinăm conductoarele prin me- 
talizare fir cu fir, capetele izolatiei conductoarelor se pro- 
tejează prin înfășurare pe o lungime de 4—5 cm, cu 
1—2 straturi de bandă de hîrtie uscată de 20—30 mm, 
iar peste acestea cu o infásurare din sfoară de azbest cu 
diametrul de 2—3 mm. 

Straturile de protecție vor acoperi si partea dezizolată 
a conductoarelor pe o lungime de un centimetru. 

O Masivizarea. Se desfac în evantai straturile suc- 
cesive de fire care cuprind conductoarele după ce în 
prealabil s-au executat la 10 mm de marginea izolatiei o 
legătură din sîrmă de aluminiu. Urmează metalizarea ca- 
petelor conductoarelor de aluminiu carć se execută cu 
aliaj AS-15, apoi conductoarele se masivizează prin strîn- 
gerea lor in mănunchi si lipire cu aliaj LP 60. 
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Operatiile de metalizare si masivizare se fac după me- 
tode în sine cunoscute [42]. 

O Lipirea. În vederea lipirii, după montarea clemelor 
de legătură se aplică straturi suplimentare de etanșare 


Matisare cu sirmă 
de aluminiu 


Strat de etanșare peniru 
umplerea clemei 


Conductor izolat | 
Thir tie cu sfoară de azbest) 


Infásurare de protecție pentru 
rneializare,din bandă = hirtje 

d e 
SE ee Portiune pe care se dezizolează 


conductorul { i 0 ) 


Matisare cu Sirmă 
de aluminiu 


Limita de dezizolarea conductorului 


Fig. 78. Straturi de etanşare la îmbinarea conductoarelor. 


(fig. 78) formate din hîrtie uscată si curată de 20—30 mm 
lăţime şi sfoară de azbest de 2—3 mm diametru. 

Clemele de legătură se umplu apoi cu aliaj de lipit 
LP 60 după metode în sine cunoscute [42]. 

e Controlul îmbinărilor. După terminarea completă 
a operaţiilor de lipirea conductoarelor ca mai sus se va 
executa un control al reuşitei operațiilor executate. Acest 
control se va face atît printr-o examinare atentă vi- 
zuală a îmbinării cît și prin rotirea clemei în îmbinare. 

În caz că se observă defecţiuni de îmbinare sau clema 
se poate mişca neprezentind rigiditatea necesară se va re- 
face fiecare îmbinare si reluarea operaţiilor de lipire 
descrise mai sus. 

B) Cabluri electrice cu secţiunea conductoarelor din 
cduminiu de pînă la 6 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri 


95 


îmbinarea se execută prin metalizare simplă fără a se 
utiliza cleme metalice tubulare. 
Conductoarele se îmbină doar prin matisare şi lipire. 
O Pregătirea capetelor conductoarelor. Conductoarele 
care urmează să se îmbine se dezizolează fiecare pe o 
porţiune egală cu 1 1, indicată prin anexa 1. 


infasurare deprotectie din banda de 
hirtie cu sfoară de azbest 


Fig. 79. Matisajul de protecție la îmbinarea conductoarelor. 


Se degresează apoi conductoarele pe porțiunea dezizo- 
lată cu o bucată de bumbac înmuiată în neofalină apoi 
se protejează capetele izolatiei cu infágurári din bandă de 
hîrtie și peste acestea cu o sfoară de azbest astfel ca izo- 
latia de pe fiecare conductor să fie acoperită pe o lun- 
gime de 20 mm, iar conductoarele pe o lungime de 5 mm 
(fig. 79). 

Cu o perie format mic se curăță partea de deasupra 
conductoarelor de oxid de aluminiu. 

0 Lipirea conductoarelor. Conductoarele metalizate 
se matiseazá apoi unele peste altele cit mai strîns posibil 
şi se lipesc cu aliaj UP 60 ca în fig. 80, rezultind urmă- 
toarele relatii: 


lef, n=10 mm; 


lof, 4==10 mm; (22) 


Jm n= en, aia n=lio 


Valorile lungimilor de mai sus sînt indicate în ane- 
xa 1. 

e Controlul imbinárilor. Se face apoi o verificare 
finală a calității îmbinărilor efectuate. 
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În situaţia in care vreuna din îmbinări nu s-a exe- 
cutat în mod corespunzător, se va reface această îmbinare 
prin reluarea operaţiilor descrise mai sus. 

Practic metoda descrisă la acest paragraf poate fi ex- 
tinsă si la secțiuni mai mari ale conductoarelor. 


D 


hfdsurare de proiecţie lipire cu aliaj LP60 GE 
din bandă de hirtie ax îmbinare lupă o metatizare prealabilă 
cu sfoară de azi; | 
Limita de dezizolarea Limita de dezizolarea 
conductorului cablului A conductorului cablului 8 


Fig. 80. Matisarea conductoarelor electrice cu secţiune 
pînă la 6 mm? inclusiv. 


c. Îmbinarea prin presare. Este o metodă practică si în 
acelaşi timp foarte comodă la montaj. 

Se aplică pentru îmbinarea în legătură a conductoa- 
relor de peste 10 mm inclusiv. 

Principiul presării constă în transformarea cleme- 
lor cu secțiune circulară în cleme cu secţiune hexagonală 
cu ajutorul unor prese cu bacuri. Clemele care se utili- 
zează la îmbinarea prin presare sînt de tip special con- 
fectionate de ICMP 7 București. Trebuie sá existe o co- 
respondentá perfectă între conductoare, cleme și bacuri 
de presare. Atit clemele cît şi conductoarele trebuie cu- 
rátite foarte bine de stratul de oxid de pe suprafața lor. 

Presarea clemelor se va face în mod uniform şi în 
conformitate cu instrucțiunile în' vigoare. 

Ca utilaje de presare se pot folosi prese hidraulice 
sau clești mecanici. 
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Operatiile de pregătirea presei, precum si montarea 
prin presare a clemelor si controlul îmbinărilor sînt cu- 
noscute din literatura de specialitate [42]. 

d. Îmbinarea mecanică. Pentru realizarea unei îmbi- 
nări mecanice se utilizează niste cleme speciale cu îmbi- 
nare prin şuruburi. Procedeul se foloseşte rar în cazul în 
care nu se pot realiza alte feluri de îmbinări. 


4.1.9. Refacerea izolaţiei 


a. Se execută refacerea izolatiei la locurile de îmbi- 
nare prin înfăşurarea clemelor de legătură cu benzi elec- 
troizolante adezive pe suport din material plastic, din po- 
lietilenă sau PVC. 

Izolatia astfel formată se petrece și peste izolatia de 
fabrică a conductoarelor, 

b. Înfăşurarea benzilor adezive din material plastic se 
face cu o suprapunere de 50%, si cu întindere puternică 
a acestora astfel încît lăţimea lor să se reducă la cca. 2/3 
din lățimea de fabricaţie după ce în prealabil clemele si 
părțile dezizolate de pe conductoare, precum şi porțiunea 
de pe izolatia conductoarelor care se acoperă cu bandă 
izolantă au fost curátite cu o cirpá curată înmuiată în 
benzină sau neofalină, astfel ca să nu mai existe pe aces- 
tea nici o urmă de murdărie sau grăsime. 

Tensionarea benzii trebuie făcută prin întindere ma- 
nuală pe direcţia tangentă sensului circular de înfășu- 
rare, iar punctul de tensionare trebuie ales în asa fel. în- 
cît banda să nu se rupă datorită întinderii sale. 

Izolatia refăcută peste cleme în mod cit mai uniform 
va avea terminafiile tronconice (fig. 91). 

Se apreciază grosimea izolatiei refăcute ca fiind egală 
cu 1,5 ori grosimea izolatiei din fabrică a conductoarelor. 

Lungimea porțiunii de izolație refăcută l care depă- 
seste în formă tronconică izolatia din fabrică a conduc- 
toarelor se: alege după secţiunea conductoarelor. 
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În raport cu fig. 81 lungimea l, este dată de relaţia: 
llot lio (23) 


Valorile lui Ls. si l,, se înscriu de asemenea în anexa 1 
în funcție de secțiunea conductoarelor electrice. 


ax clema 


izolatie clema 


conductor izolat 


Fig. 81. Clemá de legătură izolată. 


c. Se execută îndreptarea conductoarelor si stringerea 
lor cu grije pentru ca transversal să ocupe un loc cît mai 
redus, operație ușurată de folosirea de benzi adezive aju- 
tătoare înfășurate în jurul .mănunchiului de conductoare. 

Va rezulta astfel după îmbinare o secţiune transver- 
sală minimă şi aproape circulară [70]. 


.4.1.10. Asigurarea continuității electrice a benzilor 
metalice de protecție 


Se execută refacerea continuității electrice a benzilor 
de oţel astfel: se continuă matisajul de pe benzile de oţel 
ale cablurilor electrice cu sîrmă de cupru funie Ën 
STAS 1724/69, cositorită avînd secţiunile arátate în ta- 
belul 3. 

Continuitatea se realizează prin aşezarea în lungul con- 
ductoarelor a sîrmei de cupru funie tip „f“ si îmbinarea 
acesteia la capete cu spirele de matisaj şi banda de oţel a 
cablului prin lipire cu.aliaj LP 60. 


7" 99 


Eventual pentru o mai bună fixare a funiei de cu- 
pru „f“, se mai execută un matisaj suplimentar din cî- 
teva spire de cupru peste armătura de oţel și funia de 
cupru și care se lipește de asemeni cu aliaj de lipit LP 60. 


Tabelul 3 


Conductorul de legare la pămint 


Secţiunea conductorului pe a pe 
cablului la pămînt 
(mm?) STAS 4102/63 
Pină la 6 mm? 6 
10—25 10 - 
35—70 16 
d Peste 95 25 


4,1.11. Montarea pieselor componente ale mansonului 
de protecţie si etansarea joncfiunii 


a. Mai întîi se procedează la prepararea unui material 
plastic adeziv după indicaţiile date la $ 4.1.5. 

În situaţia în care a rămas nefolosit material plastic 
adeziv preparat mai înainte pentru stoparea elementelor 
intermediare pe cablurile electrice gi care şi-a menținut 
fluiditatea ca urmare a păstrării sale în recipiente închise 
ermetic (borcane din sticlă cu capace de închidere etanșe 
prevăzute cu garnituri de cauciuc), acesta poate fi utilizat 
şi în scopul îmbinării pieselor componente din material 
plastic dur ale manșonului de protecție. 

Dar de regulă materialul plastic adeziv se prepară în 
cantităţile necesare unui montaj imediat gi se evită con- 
servarea sa care îi poate scădea calităţile adezive. 

În situaţia deci în care nu se dispune de o rezervă 
corespunzătoare de material plastic adeziv se procedează 
la prepararea unuia proaspăt. 
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b. Îmbinarea pieselor componente ale manșonului de 
protecţie se face în funcție de modul în care au fost mon- 
tate pe cablurile electrice elementele intermediare (re- 
ductii, mufe sau segmente de ţeavă) si care montaje au 
fost exemplificate la $ 4. 1. 3. e. 

Astfel distingem următoarele situaţii: 

a) În cazul în care reductia de pe cablul A din stînga 
este formată dintr-o singură bucată, iar reductia de pe 
cablul B din dreapta este formată din două semireductii 
una din situațiile paragrafului 4.1.3. e. 1 redată si prin 
paragraful 4.1.6. b, operațiile de montarea. pieselor com- 
ponente ale manşonului de protecţie sînt următoarele: 


9 Reductia din material plastic care urmează sá se 
monteze pe cablul electric B se secționează. longitudinal 
cu ajutorul unui ferestrău cu pinzá subţire sau în lipsa 
acestuia cu un bomfaier, formîndu-se din aceasta două 
semireductii, 

€ Se execută o verificare a suprafeţei reductiei de pe 
cablul A, precum si a celei de pe mansonul tubular care 
urmează a se îmbina cu material plastic adeziv. 

Aceste suprafeţe prelucrate pentru lipire ca la para- 
graful 4.1.4 se vor mai curăța încă odată cu benzină sau 
solvent. 


9 Se introduce peste ansamblul jonctiunii mansonul 
tubular din material plastic dur [70]. 


1 
Cablul A Cablul B 


Se aplică material plastic adeziv 


Fig. 82. Deplasarea mansonului tubular pînă lîngă reductia 
de pe cablul A. 


Operația se execută prin deplasarea manşonului tu- 
bular 2 de la dreapta spre stinga si prin răsucire — cu grije 
pentru a nu zgîria izolatiile conductoarelor — pînă lîngă 
reducţia 1 de pe cablul A (fig. 82). 
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% Se aplică apoi pe suprafața exterioară a reductiei 
de pe cablul A material plastic adeziv în straturi succe- 
sive pînă la grosimea totală de 2.mm. 

9 Se continuă tragerea mansonului de la dreapta spre 
stînga şi prin răsucire pînă ce peretele mangonului ajunge 


Cablul Ti 


em WER EFE Cablul B 
“q kg 


Lk E= 
OS =, 


== 


Fig. 83. Poziţia finală a mangonului tubular. 


să acopere în întregime peretele gítului 3 cel mare al re- 
ductiei. 

În situaţia in care reductia de pe cablul A este pre- 
văzută cu un guler exterior buza mansonului tubular se 
va sprijini in final de acest guler (fig. 83) [72]. 

Jonctiunea se inchide prin montarea pe cablul B a re- 
ductiei sectionate longitudinal ca mai sus. 

Operatiile sînt următoarele: 

e După o prealabilă curăţare cu benzină sau solvent, 
peste porțiunea „a“ din învelișul exterior al cablului elec- 
tric B prelucrat pentru lipire ca la $ 4.1.4. se aplică ma- 
terial plastic adeziv în straturi succesive pînă la grosimea 
totală de 2 mm. 

Cota „a“ este indicată conform fig. 58 şi anexei 1. 

8 Similar se aplică material plastic adeziv peste pe- 
retii interiori si exteriori ai semireductiilor pe suprafeţele 
care urmează să se îmbine ca în fig. 84. 

Se completează de-asemenea, cu material plastic ade- 
ziv pe cît este posibil şi porțiunea interioară a gítului cel 
mare al reductiei. 


Fig. 84. Aplicarea materia- 


¡háspritá pe lului plastic adeziv pe pe- 
lee reţii semireductiilor care 
mag? urmează a se monta pe 


cablul electric B. 


În acest scop materialul plastic adeziv trebuie să De 
suficient de víscos pentru a nu curge cu ușurință în ex- 
terior. 
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0 Se introduc apoi cu atenţie în poziţia de montaj 
stabilită anterior cele două semi-reductii în interiorul 
mansonului tubular si peste învelișul exterior al cablu- 


Cablul B 


reductie formată din 
două jumătăți 


Fig. 85. Îmbinarea celor două semireductii pe 
cablul electric B. 


lui electric B formîndu-se din nou reductia integrată 
(fig. 85). 

După aceste operaţii se procedează la stringerea 
reduetiei 3 peste cablul electric B cu ajutorul unui colier 
metalic 4 cu şuruburi (fig. 86). 
` Prin aceasta se execută o presare a pereţilor gitului cel 
mic al reductiei peste învelişul exterior al cablului elec- 
tric 2, concomitent cu o presare exterioară a pereților gi- 
tului cel mare al reductiei în peretele mansonului tubu- 
lar din material plastic dur 1, realizînd astfel o consolidare 
a îmbinării, l 

Demontarea colierului după terminarea prizei mate- 
rialului plastic adeziv nu este obligatorie, mansonul pu- 
tînd fi îngropat în sol împreună cu acest colier datorită 
costului său scăzut. 


Fig. 86. Strîngerea semireductiilor cu un 
colier metalic. 


€ În final se curăță excesul de material plastic ade- 


ziv, debordat în exterior. 
D În cazul în care reducţia de pe cablul A. din stînga 
este formată dintr-o singură bucată iar reductia de pe 
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cablul B din dreapta este formată dintr-o reducfie sec- 
tionatá longitudinal doar pe o parte (o altă situaţie e 
prezentată în $ 4.1.3. e. 1), operațiile de montarea piese- 
lor componente ale mansonului de protecţie sînt similare 


pa O 


Co 


Ax balamal I 


Fig. 87. Reductie sectionatá longitudi- 
nal doar pe o parte. 


cu cele arătate prin paragraful 4.1.11. b.q, cu precizarea 
că materialul reductiei trebuie să fie elastic. 

În operaţia de aplicarea materialului plastic adeziv cit 
și în montarea reductíei peste învelișul exterior al cablu- 
lui electric va trebui să se efectueze căscări ale reductiei 
şi apoi reveniri după axul 1—1 care joacă in reducfie un 
rol de balama (fig. 87). 

În acest fel reductia prezintă o mai mare stabilitate 
la montare [60]. 

w) În cazul în care ambele reductii de pe cablurile 
electrice A şi B sînt fiecare dintr-o singură bucată, deci 
nesectionate longitudinal (situația de la paragraful 
4.1.3. e. 2 redată si prin paragraful 4.1.6. c) operaţiile de 
montarea pieselor componente ale manşonului de protec- 
tie sînt următoarele: 

— Se execută o verificare a suprafețelor care se vor 
îmbina cu material plastic adeziv de pe ambele reductii 
precum si de pe mangonul tubular din material plastic 
dur ca la paragraful 4.1.11. b. a. 

— Se introduce peste ansamblul joncfiunii manșonul 
tubular ca si la paragraful 4.1.11. b. a (fig. 88). 

Pentru a ușura operaţia de alunecarea mansonului tu- 
bular peste reductia montatá pe cablul B, se poate unge 
partea exterioară a gitului mare al reductiei cu benzină, 
solvent sau chiar cu apă. 


104 


Se interzice aplicarea altor unsori care ar scădea cali- 
tatea îmbinărilor ulterioare. 


— Se aplică apoi pe suprafeţele indicate cu săgeți 
prin fig. 88 de mai sus și anume pe exteriorul reductiei 


f se Se aplică mater 
SU ES adeziv 


Se aplică material 
plastic adeziv 
Fig. 88. Deplasarea mansonului tubular pînă lîngă reductia de 
pe cablul A. 
Se umple ću materiat 
plastic adeziv 


CHE 
KE bel 


== 
! 


Fig. 89. Poziţia finală a mansonului tubular. 


montată pe cablul A și respectiv pe interiorul manşonului 
tubular dinspre cablul B material plastic adeziv în stra- 
turi succesive pînă la grosimea totală de 2 mm. 

— Se continuă ca la paragraful 4.1.11. b. a deplasarea 
mansonului tubular în aceeaşi direcţie si astfel manșonul 
trecînd peste suprafeţele unse cu material plastic adeziv 
realizează în acest fel îmbinarea lor. În cazul în care re- 
ductia de pe cablul A este prevăzută cu un guler exte- 
rior mansonul tubular va trebui în final să se sprijine cu 
marginea sa de acest guler. La celălalt capăt, peretele 
mansonului depăşeşte marginea imbinatá a peretelui re- 
ductiei şi între peretele manșonului şi gîtul cel mic al re- 
ductiei se execută o stopare suplimentară prin aplicarea 
materialului plastic adeziv în straturi ca în fig. 89. 

În scopul unei adeziuni mai intime a materialului plas- 
tic adeziv de stopare suplimentară a reductiei de pe ca- 
blul B la îmbinarea cu pereţii interiori ai manşonului 
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tubular din material plastic dur, reductia respectivă este 
prevăzută cu nişte gulere sau canale exterioare situate pe 
gîtul său mic [73]. 


În final se curăță excesul de material plastic adeziv 
debordat în exterior. 


c. În fig. 90 s-a reprezentat în secțiune un exemplu de 
joncțiune de legătură utilizînd un manson din material 
plastic dur realizată între două cabluri electrice cu con- 
ductoarele care se îmbină de aceleași secțiuni. 


Din această figură rezultă lungimea totală rezultantă 
a manşonului din material plastic dur şi anume: 


Ly=2(a+b+}+d+e)HCaHC +, (24) 


devarece cablurile avînd aceleaşi secțiuni se utilizează pe 
ambele cabluri aceleaşi confecţii din material plastic dur. 


a) Dacă recapitulăm principalele relaţii de calcul cu 
care s-a lucrat în paragrafurile precedente, rezultá: 

L=ljg—ud=la—(a+b+Ca+d)}=l;g—(a +b+ Cp+d); 

l¿=e, +€2+l11 +lg; (sectiuni> 10 mm?); 

Ie +82 +l tle + (lus— lao); (secțiuni <10 mm?); 

E=e,+e€2+1,(207—1)+10(ng—1); 

5=l5-+0,6(€2 4111); 

l¿=(21,, + Las)(n—l); 

l lon 
Lio=lhion= 2 += +lgm; 


lj; = 20 mm; 


„halot az; 
Tiet 2l; 
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B) Diametrul total rezultant este Dm si se deduce din 
fig. 91. În calculul diametrului clemei izolate s-a conside- 
rat că grosimea izolatiei clemei este de circa 1,5 ori mai 
mare decît grosimea izolatiei conductorului. 


Fig. 91. Secţiune transversală 
prin manşonul de legătură. 


Fie De diametrul clemei izolate. Din triunghiul ABC 
se deduce: 


Lă 


AC= 4 1,43 AB=1,43 De 
y2 


2 


deci 
D¿=AC+Dy3=2,43 Dar. (25) 


Diametrul Dy reprezintă diametrul mănunchiului strîns 
de conductoare. Dacă Du reprezintă diametrul interior al 
mansonului tubular din material plastic, va trebui ca pen- 
tru orice sectiune a conductoarelor cablurilor electrice sá 
avem îndeplinită condiţia D, Dua pentru a se permite 
tragerea mansonului tubular peste mănunchiul de con- 
ductoare. 


Diametrul total al mansonului este: 


Da —Dio-k2t, (26) 


în care t reprezintă grosimea mansonului tubular din ma- 
terial plastic dur. Cotele «de mai sus au fost trecute în 
anexa 1. 

În calculele de mai sus pentru acoperire s-a considerat 
in mod aproximativ că toate cele patru cleme de legătură 
izolate se găsesc în acelaşi plan transversal. 
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y) Lungimea lr, a manşonului tubular din material 
plastic care constituie piesa de baza in compozitia man- 
sonului de legătură în cazul in care îmbinarea se execută 
cu reductii normale este dată de relația: 

ln = m AC, (27) 

În situaţia în care pentru îmbinare se utilizează reducţii 
cu guler şi stopare exterioară, lungimea totală a manşo- 
nului tubular se calculează corespunzător acestei situații 
si anume majorată cu 10 cm (v. fig. 90). 

În cazul în care pentru îmbinarea mansonului tubular 
se utilizează si segmente de tub din material plastic dur 
lungimea lr, include şi lungimea acestor elemente. 

În anexa 1 sînt înscrise pentru diferite secţiuni ale 
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig. 90. 


4.1.12. Controlul final al joncfiunii 


a. Se execută un control final al jonctiunii înainte de 
a se da în exploatare. Se verifică dacă toate îmbinările au 
fost executate perfect etanșe. 

În situaţia în care se observă goluri sau fisuri rămase 
neetansate se procedează la o refacere cu material plastic 
adeziv a porţiunilor deteriorate după o prealabilă curăţire 
la fel ca la operaţia de etanșare iniţială. 


4.1.13. Astuparea gropii de manson 


a. Se execută pozarea definitivă a jonctiunii în groapă. 

b. Se execută pozarea peste joncțiune a nisipului şi a 
elementelor de protecţie mecanică (cărămizi, plăci averti- 
zoare sau alţi înlocuitori adecvati). 

c. Se execută astuparea gropii și baterea pămîntului cu 
maiul. Astuparea gropii cu pămînt se execută în straturi 
succesive şi cu atenție pentru a nu deranja manşonul din 
material plastic dur realizat la locul joncţiunii. 

d. După aceste operaţii se poate treće imediat la pro- 
bele de punere în funcţiune şi apoi la exploatarea defi- 
nitivá. Ca domenii de utilizare, mansoanele din material 
plastic dur se pot folosi atît în medii uscate cît si în medii 
umede. În medii uscate pozarea manșonului în groapă 
se poate face imediat după îmbinarea sa cu material plas- 
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tic adeziv. În medii umede contactul mansonului cu solul 
umed se poate face numai după o completă terminare a 
procesului de priză a materialului plastic adeziv de etan- 
șare. În medii foarte umede sau supuse la infiltrafii de 
apă ulterioare, peste materialul plastic adeziv care ia con- 
tact cu apa din sol — cum ar fi de exemplu cel folosit 
pentru stoparea exterioară a reducţiei ca la paragraful 
4.1.11.b. y se vor aplica cîteva straturi protectoare de vop- 
sea adecvată impermeabilă la acţiunea apei — cum ar fi 
de exemplu o vopsea pe bază de clor cauciuc. 

Prin acest tratament se asigură o integritate a mate- 
rialului plastic adeziv pînă la definitivarea procesului de 
priză, 


4.2. Procedeu de manşonare de legătură 
pentru cablurile electrice cu izolaţie de hirtie 
si manta metalică de aceleași secțiuni 


Cablurile electrice cu izolație din hîrtie si manta meta- 
lica se simbolizează de regulă prin literele ACHPBI în 
care H reprezintă izolația din hîrtie, P mantaua metalică 
din plumb, iar I învelișul exterior din iută impregnată. 

Fazele principale de execuţie sînt asemănătoare cu cele 
descrise la procedeul de mansonare de legătură pentru 
cablurile electrice cu izolaţie şi înveliş exterior din ma- 
terial plastic. 

Procedeul de mansonare de legătură pentru cablurile 
electrice cu izolaţie din hîrtie şi manta metalică poate fi 
realizat în mai multe variante de execuție după modul de 
îmbinarea primelor elemente intermediare (reducţii, mufe 
sau segmente de ţeavă) peste mantaua metalică respectiv 
peste învelișul exterior al cablului electric care se man- 
soneazá. 

Astfel aceste elemente se pot imbina in exclusivitate 
peste mantaua metalicá a cablurilor electrice sau se pot 
îmbina atît peste manta cit si peste învelișul exterior al 
cablurilor electrice [74]. 

În continuare sînt prezentate variante ale procedeului 
de mansonare de legătură pentru cabluri electrice de tipul 
ACHPBI care sînt cele mai utilizate cabluri din categoria 
celor cu izolație de hîrtie si manta metalică. 
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4,2.1. Executarea calibrării elementelor din PVC dur 


Principalele operaţii de calibrarea elementelor din ma- 
terial plastic dur sînt similare cu cele descrise la $ 4.1.1 
la care se fac următoarele precizări: 

Calibrarea primelor elemente intermediare din mate- 
rial plastic dur (reductii, mufe sau segmente de ţeavă) se 
va efectua ín functie de modul ín care aceste elemente se 
imbiná peste mantaua metalicá din plumb sau respectiv 
peste inveligul exterior din iută impregnată ale cabluri- 
lor electrice. 

Astfel relaţia (1) de la $ 4.1.1 este valabilă si aici cu 
menţiunea că d, reprezintă diametrul mantalei din plumb 
sau respectiv diametrul învelișului exterior din iută im- 
pregnată al cablurilor electrice. 


4.2.2. Executarea gropii pentru manson 


Comportă operaţii identice cu cele descrise la $ 4.1.2. 


4.2.3. Desfacerea capetelor de cablu 


Primele operaţii sînt identice cu cele de la §§ 4.1.3. a, 
b și c. În continuare desfacerea capetelor de cablu decurge 
după cum urmează: 

a. De pe fiecare cablu electric A și B urmează să se 
înlăture după metode în sine cunoscute învelişurile pînă 
la conductoare. 

Operația depinde de modul în care se montează pri- 
mele elemente — care de regulă sînt reductii — pe ca- 
blurile electrice A şi B şi anume: 

a) Reductiile din material plastic dur se montează în 
exclusivitate peste mantaua din plumb. 3 a cablurilor elec- 
trice A şi B (fig. 92), pentru care: 


lia=loa; 
7 28 
lig=l2p. | ES 
si 
lu=ha—Ca+d)=l;g—(Cg+d). (29) 
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Pentru execuţia practică se vor extrage pentru fiecare 
cablu electric în funcţie de secțiunea conductoarelor 4 va- 
lorile cotelor de mai sus din tabelul anexă 2, urmînd ca 


IA IA 
Dëse, 
4 
E, === 
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3 
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Fig. 92. Capete de cablu fără învelişul exterior din iută 
impregnată în situația de montaj al reductiilor. 


asupra cotei l, să se revină ulterior conform indicaţiei 
făcute la $ 4.1.7. 

Cotele Ca si Cg din relația (29) înscrise în anexa 2 
au fost alese avîndu-se în vedere modul în care se mon- 
tează primele elemente — care de regulă sînt reductii — 
pe cablurile electrice A şi B, Au rezultat apoi celelalte 
cote si anume: 

O în cazul în care reductia de pe cablul electric A din 
stînga este formată dintr-o singură bucată iar reductia 
de pe cablul electric B din dreapta este formată din două 
semireductii sau dintr-o reductie sectionatá longitudinal 
pot exista următoarele situații de îmbinare: — Gâtul cel 
mic al reductiei se îmbină de mantaua din plumb 3 la o 
distanţă egală cu b de armăturile metalice 2 de oţel. 


Cota Ca=20 mm. (30) 


iSpirele de matisaj din sîrmă de cupru de pe armătura 
metalică se prelungesc si în continuare se matiseazá pe 
portiunea b a mantalei de plumb a cablului electric, pre- 
gătind realizarea continuității electrice a învelişurilor me- 
talice după cum se va arăta la $ 4.2.10 din prezentul 
capitol. 
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În această situaţie lungimea mantalei de plumb 3 pen- 
tru reductia de pe cablul electric A este dată de relaţia 


(fig. 93): 


în care: 


d=k+CW% CIV +a+b=H+k+b (31) 


k este lungimea porțiunii de manta de plumb rezer- 


vata pentru matisarea- conductorului de cu- 
pru 4 care realizează continuitatea electrică a 
inveligurilor metalice și care ca lungime depá- 
seste marginea reductiei înspre interiorul man- 
şonului 5; 

porţiunea interioară a reductiei care se lipeste 
peste mantaua din plumb a cablului electric; 
lungimea porțiunii de manta de plumb peste 


“care se execută îmbinarea conductorului care 


asigură continuitatea electrică a învelișurilor 
metalice ale cablului electric; 

lungimea mantalei de plumb din interiorul re- 
ductiei măsurată de la marginea reductiei pînă 
la gulerul interior al reducftiei; 

lungimea gulerului reductiei. 


ZLZZOZAZZZIZZTA 


=) 
4 A 


Fig. 93. Sistem de îmbinarea reductiei peste 


mantaua de plumb a cablului electric A: 


1 — înveliş din iută impregnată; 2 — armatura meta- 
lica; 3 — manta de Pb; 4 — conductoare; 5 — manşon 


din PVC dur; 6 — matisaj. 
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— Reductia de pe cablul electric B se poate monta ca 
în fig. 94, in care caz este semnificativă relaţia: 
Cp=20 mm. (32) 
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Fig. 94. Sistem de imbinarea ređuctiei 
peste mantaua din plumb a cablului 
electrice B: 
(1—6, v. fig. 93). 
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Fig. 95. Sistem de îmbinarea unei reductii si a unui 
segment de ţeavă în exclusivitate peste mantaua din 
plumb: 
(1—6, v. fig. 93). 

— in cazul in care se utilizeazá mai multe elemente 
intermediare putem avea situaţia din fig. 95 pentru care 
sînt de asemenea valabile relaţiile (30) si (31) stabilite 
mai sus. 

— Se pot întilni de asemenea, alte situaţii de îmbinare 
rezultate prin combinarea celor expuse mai sus pentru 
care în calculul lungimilor se folosesc în mod corespunză- 
tor şi relaţiile fiecărei situaţii. 
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O în cazul in care reductiile de pe cablurile A si B 
sînt nesectionate longitudinal relațiile precedente (30) si 
(31) pentru reductia de pe cablul A sînt valabile şi aici 
atît pentru reductia de pe cablul A cît si pentru cea de 
pe cablul B. 

Cotele de mai sus sînt înscrise în anexa 2. | 

B) Reductia 5 de pe cablul electric A din stînga se spri- 
jină cu gulerul interior de buza învelișului exterior 1 din 
iută impregnată al cablului electric A și la fel reductia 
de pe cablul B din dreapta cu referire la învelișul exte- 
rior al cablului electric B (fig. 96). 
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Fig. 96. Sistem de îmbinarea unei reductii 
peste învelişul exterior din iută 
impregnată. 
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Fig. 97. Sistem de îmbinarea unei reductii 
si a unui segment de teavá pentru 
cablurile electrice ACHPBI. 


y) Sau, alt caz in care reductiile 5 se montează atit 
peste mantaua din plumb 7 cît si peste învelișul exterior 1 
din iută al cablurilor electrice A și B (fig. 97). 
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Dacă se compară cazurile de față cu cele studiate la 
$8 4.1.3. d si e, se constată că acestea sînt asemănătoare 
datorită faptului că diametrele cablurilor ACHPBI si 
ACYAbY avînd conductoare de aceleaşi secţiuni nu di- 
feră esenţial între ele (v. anexa 3). De aceea pentru ace- 
leaşi secţiuni ale conductoarelor confecţiile din material 
plastic dur (reductii, segmente de ţeavă, manşon tubular) 
pentru cabluri ACHPBI vor fi aceleaşi cu cele corespon- 
dente din anexa i pentru. cablurile electrice ACYAbY. 

Singura deosebire constă în faptul că dacă la cablurile 
de tip ACYAbY armăturile metalice din oţel depășeau 
marginea reductiei înspre interiorul manșonului, la ca- 
blurile de tip ACHPBI datorită faptului că mantaua me- 
talică din plumb permite continuarea electrică a legătu- 
rilor la pămînt armătura metalică din oţel se termină în 
interiorul reductiei. 

În acest fel datorită faptului că mantaua din plumb 
este circulară se realizează prin stoparea reductiei o mai 
bună etanşare. 

Spirele de matisaj de pe armătura metalică montate 
cu ocazia tăierii armăturilor si înlăturării acestora se pre- 
lungesc prin scoatere în afara reductiei pe lîngă mantaua 
din plumb a unei sirme de cupru tip „f“ în scopul pregá- 
tirii executării continuității electrice a inveligurilor meta- 
lice (v. în continuare $ 4.2.10). 


4.2.4. Pregătirea elementelor din material plastic 
pentru îmbinare 


Această fază comportă aceleași operaţii cu cele descrise 
la $ 4.1.4 valabile după caz atît pentru mantaua de plumb 
cît şi pentru învelișul din iută impregnată. 


4.2.5, Prepararea materialului de îmbinare 


În îmbinarea elementelor din material plastic dur între 
ele se utilizează un material plastic adeziv ca cel descris 
la 894.15. | 

Pentru îmbinarea elementelor intermediare peste în- 
velișul exterior din iută impregnată sau respectiv peste 
mantaua de plumb a cablurilor electrice se va folosi un 
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chit de etanșare special care prezintă o aderentá atît pen- 
tru metale cît si pentru materialele plastice. Compoziţia sa 
este asemănătoare cu cea a materialului plastic adeziv uti- 
lizat mai sus, Astfel pe lîngă substanțele care compun 
materialul plastic adeziv se mai adaugă litargă şi glice- 
rină în proporţii bine stabilite [75]. 


4.2.6. Stoparea elementelor intermediare din material 
plastic dur i 


a. Se execută aceleași operaţii ca la punctul 4.1.6. a 
pentru situaţia de montaj prevăzută la punctul 4.2.3. a. IB 
din prezentul subcapitol cînd gulerul interior al reductiei 
trece peste armăturile metalice din oţel ale cablului elec- 
tric. 

Pentru situatia de la punctul 4.2.3. a. a cind reductia 
se opreste lingá armáturi fárá a pátrunde peste acestea, 
operaţiile de mai sus nu sînt absolut necesare a fi exe- 
cutate. 

b. În cazul montajului utilizînd doar la unul din cape- 
tele cablului electric (fie acest cablu 4) o reductie din 
material plastic dintr-o singură bucată (situaţiile descrise 
prin punctul 4.2.3. a. a sau cele descrise la punctul 
4.2.3. a. B din prezentul capitol cu referire la cazul de 
faţă — vezi şi figura 67 care se poate citi şi aici) se aplică 
pe porţiunea „a“ de pe acest cablu electric A chit de etan- 
șare în straturi succesive pentru pregătirea unei îmbinări 
perfecte fără joc cu elementul de îmbinare din material 
plastic dur. 

Reductia din material plastic dur se introduce apoi 
prin răsucire pînă la poziţia de montaj corespunzătoare 
descrisă prin paragrafurile citate mai sus. 

c. În cazul montajului utilizînd pentru fiecare cablu A 
și B reductii nesectionate longitudinal (situaţiile descrise 
la paragraful 4.2.3. a. a din prezentul capitol sau cele 
descrise la par. 4.2.3. b cu referire la cazul de faţă — vezi 
şi fig. 67) se aplică pe fiecare cablu electric A si B, pe 
porțiunea a, chit de etanșare ca mai sus. 

Reductiile din material plastic se introduc apoi prin 
răsucire pină la poziţia de montaj descrisă prin paragrafu- 
rile citate mai sus. 
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d. În mod asemănător se procedează si cu introducerea 
altor elemente intermediare din material plastic dur (mufe 
sau segmente de țeavă), 

e. Se procedează la fel ca la paragraful 4.1.6. e. cu pre- 
cizarea că materialul de stopare este de data aceasta un 
chit de etanşare. 

f. Idem, ca paragraful 4.1.6. f. 

g. Excesul de chit de etanșare se prelucrează ca la 
paragraful 4.1.6. g. 

h. Idem, ca la paragraful 4.1.6. h. 


4.2.7. Tăierea conductoarelor 


Operaţiile de tăierea conductoarelor nu comportă deo- 
sebiri esențiale faţă de cele expuse la paragraful 4.1.7. 


4.2.8. Îmbinarea conductoarelor 


Comportă aceleaşi operaţii cu cele descrise la para- 
graful 4.1.8. 


4.2.9. Refacerea izolaţiei 


Comportă aceleaşi operaţii cu cele descrise la paragra- 
ful 4.1.9, 


4.2.10. Asigurarea continuității electrice a benzilor 
metalice de protecţie 


a. Se execută refacerea continuității electrice a benzi- 
lor metalice de oțel în funcţie de modul de montaj al 
reducţiilor.din material plastic dur și anume: 

— în cazul în care reducţiile se montează în exclusi- 
vitate peste mantaua din plumb (3) a cablurilor electrice A 
și B pe porţiunea „k“ a mantalei din plumb se execută pe 
fiecare cablu cîte un matisaj (1) lipit cu aliaj LP 60 si care 
se leagă apoi între ele cu sírmá de cupru (2) realizind ast- 
fel continuitatea, electrică a  învelişurilor metalice ale 
cablurilor electrice. A şi B (fig. 98); 

— în cazul în care reductiile se montează atît peste 
mantaua din plumb (3) cît şi peste inveligul exterior 4 
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din iută al cablurilor electrice A şi B conductorul de cu- 
pru scos în afara reductiei pe lîngă mantaua din plumb 
de pe cablul A şi matisat de aceasta se leagă de conducto- 


Fig. 98. Realizarea continuității electrice a 

învelișurilor metalice în situația montárii 

reductiei în exclusivitate peste mantaua din 
plumb. 


Fig. 99. Realizarea continuității elec- 

trice a învelișurilor metalice în si- 

tuatia montárii reductiei atît peste 

mantaua de plumb cît si peste în- 

velișul exterior din iută impregnată 
a cablului electric. ` 


rul similar de pe cablul B și realizează astfel continuitatea 
electrică a învelișurilor metalice ca în fig. 99. 


4.2.11. Montarea pieselor componente ale mansonului 
de protecţie și etanșarea joncţiunii 


a. Prepararea materialului plastic adeziv pentru îmbi- 
narea elementelor din material plastic între ele, precum 
şi a chitului de etanşare pentru îmbinarea elementelor 
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intermediare peste invelisul exterior din iuta impregnata 
sau respectiv peste mantaua din plumb a cablurilor elec- 
trice se va face dupa indicatiile date la paragraful 4.2.5. 

b. Îmbinarea pieselor componente ale mansonului de 
protecţie se face în funcție de modul în care au fost mon- 
tate pe cablurile electrice elementele intermediare (re- 
ductii, mufe sau segmente de ţeavă) si care montaje au 
fost exemplificate la paragraful 4.2.3. a. 

Astfel distingem următoarele situaţii de îmbinare: 

a) În cazul în care reductia de pe cablul A din stînga 
este formată dintr-o singură bucată, iar reductia de pe 
cablul B din dreapta este formată din două semireductii 
(situațiile descrise la par. 4.2.3. a. a sau cele descrise la 
par. 4.2.3. a. ($ din prezentul subcapitol cu referire la cazul 
de faţă), operaţiile de montarea pieselor componente ale 
mansonului de protecţie sînt asemănătoare cu primele 
cinci operaţii descrise la $ 4.1.11. bo 

e in continuare apar și aici două situaţii de montaj: 

— În situaţia de montaj de la paragraful 4.2.3. a. o si 
fig. 93 si 94 cînd reducţiile din material plastic dur se 
montează în exclusivitate peste mantaua din plumb a ca- 
blurilor electrice A si B, după o prealabilă curățare cu 
benzină sau solvent, peste porţiunea „a“ din mantaua 
de plumb a cablului electric B prelucrată pentru lipire ca 
la paragraful 4.2.4. se aplică straturi succesive de chit de 
etanșare în grosime totală de 2 mm. 

— În situaţia de montaj de la paragraful 4.2.3. a. $ 
(fig. 96, 97) cînd reductiile din material plastic dur se 
montează atît peste mantaua din plumb cit si peste înve- 
lișul exterior din iută împregnată a cablurilor electrice A 
şi B, se aplică un tratament similar ca mai sus pentru 
porţiunea „a“ de pe învelișul exterior din iută al cablu- 
lui electric B avîndu-se grije de a aplica chit de etanșare 
piná la o realizare cît mai pertectă a viitoarei etanseri. 

O Se aplică în continuare un strat de chit de etanșare 
peste pereții interiori ai semi-reductiilor cît si un, strat 
de material plastic adeziv peste pereţii săi exteriori pe 
suprafeţele care urmează a se îmbina ca în fig. 100. 
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Se completează de asemenea cu chit de etanșare pe cit 
este posibil si porțiunea interioară a gítului cel mare al 
reductiei. 

În acest scop chitul de etanșare trebuie sá fie suficient 
de viscos pentru a nu curge cu uşurinţă în exterior. 


Material plastic adeziv Ri 


e N 
i Chit de etanșare 
Chit de etanșare ON 
Fig. 100. Aplicarea Fig. 101. Montarea semireducfiilor din 
materialului de imbi- material plastic dur. 
nare pe pereţii semi- 
reductiilor. 


O Se introduc apoi cu atenţie în poziţia de montaj sta- 
bilită anterior ca la paragraful 4.2.3. a. a sau paragraful 
4.2.3. a. B cele două semi-reductii în interiorul mansonului 
tubular şi peste mantaua de plumb respectiv după caz 
peste învelişul exterior din iutá impregnată din cablul 
electric B formîndu-se din nou reductia întreagă (fig. 101). 

9 După aceste operaţii se procedează la strîngerea re- 
ducţiei peste cablul electric B într-un. montaj ca mai sus 
cu ajutorul unui colier metalic cu surub la fel ca în fig. 86 
de la paragraful 4.1.11. b. a. 

O În final se curăță excesul de material plastic ade- 
ziv şi respectiv de chit de etanşare debordate în exterior. 

8) În cazul în care reductia de pe cablul A din stînga 
este formată dintr-o singură bucată iar reductia de pe 
cablul B din dreapta este formată dintr-o reductie sectio- 
natá longitudinal doar pe o parte (o altă situaţie din par. 
4.2.3. a. a sau după caz 4.2.3. B), operaţiile de montarea 
pieselor componente ale mansonului de protecţie sînt si- 
milare cu cele arătate la punctul a de mai sus cu preci- 
zarea că materialul reductiei trebuie să fie elastic. 
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y) În cazul în care ambele reductii de pe cablurile 
electrice A şi B sînt fiecare dintr-o singură bucată, deci 
nesectionate longitudinal (situaţia de la par. 4.2.3. a. B sau 
după caz 4.2.3. b), operaţiile de montarea pieselor compo- 
nente ale mansonului de protecţie sînt asemănătoare cu 
cele de la § 4.1.11. b. y. 

c. În funcţie de elementele expuse mai sus se pot de- 
duce dimensiunile totale rezultante pentru o joncțiune de 
legătură între două cabluri electrice cu conductoare care 
se îmbină avînd aceleași secțiuni. 

Astfel: 

a) În situaţia in care reductiile din material plastic 
dur se monteazá in exclusivitate peste mantaua din plumb 
a cablurilor electrice A si B: 

€ Lungimea totalá rezultantá a jonctiunii utilizind un 
manşon din material plastic dur este dată de relaţia: 


lm=2(d+e)+Ca+Cr+f, (33) 
deoarece cablurile avînd aceleaşi sečtiuni se utilizează pe 
ambele cabluri aceleaşi confecții din material plastic dur. 

Dacă recapitulăm cele mai principale relaţii interme- 


diare de calcul cu care s-a lucrat prin paragrafurile pre- 
cedente avem: 


l,¿=l,a—(Ca+d)=!l,8=1(Cg+ d); (34) 
Lao; 

IMA loa | (35) 
liB=leB. 


În rest celelalte relaţii de calcul sînt similare cu cele 
arătate la paragraful 4.1.11. €. a. 

0 Diametrul rezultant al mansonului este Dm si este 
dat de relaţia de calcul (25) din paragraful 4.1.11. c. f. 

% Lungimea L a manşonului tubular din material 
plastic dur care constituie piesa de bază în compoziţia 
manşonului de legătură în cazul în care îmbinarea pe 
cablu se execută cu reductii normale este dată de relația: 


e bag (35) 
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În situaţia in care pentru îmbinare se utilizează re- 
ductii cu guler și stopare exterioară lungimea totală a 
mansonului tubular se calculează corespunzător acestei 
situaţii .şi anume majorată cu 10 em (v. fig. 102). 

În cazul în care pentru îmbinarea manşonului tubular 
se utilizează şi segmente de tub din material plastic dur 
lungimea lr, include şi lungimea acestor elemente. 

3) În situaţia în care reductiile din material plastic 
dur se montează atît peste mantaua din plumb cit şi peste 
învelișul exterior din iută al cablurilor electrice A și B 
dimensiunile totale rezultante pentru manşonul din mate- 
rial plastic dur sînt identice cu «cele deduse la paragraful 
4.1.11. c 

În fig. 103 s-a reprezentat în secțiune un exemplu de 
joncțiune realizată ca mai sus. 

În tabelele din anexele 2 si 3, cu trimiterea la anexa 1 
sînt înscrise pentru diferite secțiuni ale conductoarelor 
cablurilor electrice cotele din fig. 102 si 103. 


4.2.12. Controlul final al jonefiunii 


Operatiile de control final al jonctiunii se execută 
asemănător cu cele de la paragraful 4.1.12. a. 

In situaţia în care se observă goluri sau fisuri rămase 
neetanșate se procedează la o refacere cu material plas- 
tic adeziv sau cu chit de etanșare după cum este cazul a 
portiunilor deteriorate după o prealabilă curățire la fel 
ca la operaţiile de etanșare inițiale. 


4.2.13. Astuparea gropii de manson 


Operatiile se execută la fel ca 12 paragraful 4.1.13. cu 
precizarea că în medii foarte umede sau supuse la înfil- 
tratii de apă ulterioare atît peste materialul plastic ade- 
ziv cît şi peste chitul de etanșare care sînt în contact cu 
apa din sol se vor aplica cîteva straturi protectoare de 
vopsea adecvată impermeabilă la acțiunea apei — cum ar. 
fi de exemplu o vopsea pe bază de clor cauciuc ca si la 
punctul 4.1.13.d. 
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Prin acest tratament se asigura o integritate a mate- 
rialelor de îmbinare pînă la definitivarea procesului de 
priză. 


4.3. Procedee de mansonare de legătură pentru cabluri 
electrice de secțiuni diferite 


Pentru îmbinarea în legătură a două cabluri electrice 
de secțiuni diferite se utilizează după cum este cazul unul 
din procedeele expuse mai sus şi anume: pentru cablurile 
electrice cu izolaţie şi înveliș exterior din material plastic 
procedeul de la subcap. 4.1, iar pentru cablurile electrice 
cu izolație de hîrtie şi manta metalică cel de la subcap. 4.2 
cu următoarele precizări: 

a. Diametrul manşonului tubular din material plastic 
dur se alege după diametrul cablului electric de sectiu- 
nea cea mai mare. 

b. Elementele intermediare de îmbinare se stabilesc din 
tabelele recapitulative în funcţie de secţiunea corespun- 
zătoare a fiecărui cablu electric. 

c. Fiecare capăt de cablu se prelucrează corespunzá- 
tor dimensiunilor date de secţiunea conductoarelor sale. 

d. Lungimea totală rezultantă a mansonului din ma- 
terial plastic dur este dată după diferitele situaţii de îm- 
binare de următoarele relaţii: 

— În cazul îmbinării a două cabluri electrice cu izo- 
lație si înveliș exterior din material plastic de secţiuni 
diferite: 


Im=04 +48 + bat+bB+datda-tea-tegt Ca+Cp+f, (36) 


cotele acestea avînd semnificaţia celor din paragraful 
4.1.11.c. a. 

— În cazul îmbinării a două cabluri electrice cu izo- 
latie de hîrtie si manta metalică de secţiuni diferite la care 
elementele intermediare din material plastic dur se mon- 
tează în exclusivitate peste mantaua metalică a cablurilor 
electrice: 


In=da+d3+e.+eg+ Ca+Co+f, (37) 
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cotele acestea avind semnificaţia celor din paragraful 
4.2.11. c. a. 

— În cazul îmbinării a două cabluri electrice cu izola- 
tia de hîrtie si manta metalică de secțiuni diferite la care 
elementele intermediare din material plastic dur se mon- 
teazá pe mantaua metalică şi pe învelișul exterior al ca- 
blurilor electrice: 


lm=aat+an+batbsr+datdrtea+es+ Ca+Cg+1,(38) 


cotele de mai sus avînd semnificația celor din paragraful 
4.2.11. €.. 


5. Descrierea procedeului de mansonare de derivație 
pentru cabluri electrice de acelaşi tip 


Un procedeu de manșonare de derivație se poate rea- 
liza în două feluri după cum cablul electric principal este 
secfionat sau nu la locul de joncțiune. De regulă cablul 
electric principal este nesectionat astfel că în lucrarea de 
faţă s-a tratat în special acest caz fiind cel mai des intil- 
nit în practică. 

Succesiunea operaţiilor principale în procedeul de 
mansonare de derivație fără masă de turnare şi utilizînd 
carcase din material plastic dur este diferită după urmă- 
toarele situații: 

— cablul electric principal se pozează nou în sol şi este 
posibilă introducerea unor elemente care compun manso- 
nul nesectionate pe acest cablu; 

— cablul electric principal se află deja pozat în sol si 
elementele care compun mansonul nu se pot introduce 
ulterior decît sectionate pe acest cablu. 


5.1. Procedeu de mansonare de derivație 
pentru cablurile electrice cu izolaţie şi înveliş exterior 
din material plastic 


Acest procedeu se referă la cablurile electrice tip 
ACYADbY, 
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5.1.1. Cablul electric principal este nesectionat 
la locul derivafiei si se pozeazá nou în sol 


Succesiunea operaţiilor principale de manșonare este 
următoarea; 

— executarea calibrării elementelor din PVC dur; 

— executarea gropii pentru manson; 

— introducerea elementelor mansonului pe cablul 
principal; 

— desfacerea capetelor de cablu; 

— fasonarea conductoarelor cablului principal; 

— prelucrarea conductoarelor cablului electric princi- 
pal si îmbinarea clemelor de derivație; 

— pregătirea elementelor din material plastic pentru 
îmbinare; 

— prepararea materialului de îmbinare; 

— „stoparea elementelor intermediare din material 
plastic dur montate pe cablul electric derivat; 

— fasonarea conductoarelor cablului electric derivat 
si introducerea lor în elementul teu; 

— tăierea conductoarelor cablului electric derivat; 

— îmbinarea în derivație a conductoarelor; 

— refacerea izolatiei; 

— asigurarea continuității electrice a benzilor meta- 
lice de protecție; 

— montarea pieselor componente ale mansonului de 
protecție şi etanșarea jonctiunii; 

— controlul final al jonctiunii; 

— astuparea gropii de manson. 

a. Executarea calibrării elementelor din PVC dur. În 
situaţia în care cablul principal se pozează nou în sol o 
parte din elementele din material plastic dur care com- 
pun mansonul se pot introduce nesectionate pe acest 
cablu. ` 

Necesitatea calibrării este expusă la paragraful 4.1.1. a 
de la procedeul de mansonare de legătură pentru cablurile 
electrice cu izolaţie şi înveliș exterior din material plastic. 

La principiile de manşonare expuse la cap. 2 s-a ară- 
tat că protecția mecanică a joncţiunii se asigură printr-un 
manson din material, plastic dur. Acesta este format în 
cazul derivatiei dintr-un element de bază în formă de T 
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din material plastic dur care are bratele bazei prelungite 
față de înălțime cu segmente tubulare precalibrate din 
material plastic dur și care se îmbină de învelișul exterior 
din material plastic al cablurilor electrice prin interme- 
diul unor elemente intermediare din material plastic dur 
(reductii, mufe, sau segmente de țeavă) [79]. 

Deoarece segmentele tubulare precalibrate din mate- 
rial plastic dur care prelungesc braţele bazei teului se 
comportă fiecare ca un manson de legătură faţă de ca- 
blul electric, îmbinarea acestora peste învelișul exterior 
din material plastic al cablului electric şi în baza teului 
se face după principiile expuse la $8 4.1.1. b—f. de la pro- 
cedeul de mansonare de legătură cu următoarele precizări: 

— Primul element care se lipește peste învelișul exte- 
rior din material plastic al cablului electric principal de 
diametru d, este o reductie, mufá sau un segment de ţeavă 
din material plastic dur de diametru do/d,. 

— Acest element care urmează să închidă joncțiunea 
face legătura între segmentele tubulare de diametru da/d, 
si teul din material plastic dur «cu braţele bazei de dia- 
metru dad. 

Existá relatia: 

d, <d <d; <d; (39) 


— Datorită jocului care există între diametrul d, față 
de diametrele d, da si du segmentele tubulare si teul se 
pot introduce nesectionate pe cablul principal odată cu 
pozarea sa. 

— Elementul intermediar care urmează să închidă 
joncțiunea este de regulă 6 reductie din material plastic 
dur šectionata longitudinal înainte de montarea sa pe ca- 
blul electric principal. 

b. Executarea gropii pentru manson. Se execută la 
locul de mansonare o groapă în lateral față de poziția 
cablului electric de dimensiunile aproximative: L=2,5 m; 
l=1,5 m; h=1 m. 

c. Întroducerea elementelor manşonului pe cablul 
principal. Odată cu derularea cablului electric principal 
de pe tambur si pozarea sa în sant, se introduc pe acest 
cablu o parte din elementele din PVC dur în ordinea în 
care urmează să se îmbine pentru a forma mansonul de 
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derivatie si anume: segment tubular (1)-teu (2)-segment tu- 
bular (1) (fig. 104). 
Ordinea de introducere pe cablu 
A 


3 H 2 ? 


Fig. 104. Introducerea elementelor jonctiunii de derivație 
pe cablul electric principal. 


Acestea se împing pe cablul principal 3 şi se aduc pină 
la locul de jonctionare [76] unde se lasă provizoriu pe o 
porţiune egală cu Les +l). 

Cotele es — porţiunea liberă de ambele părți ale axei 
manşonului necesară pentru păstrarea si deplasarea ele- 
mentelor din PVC dur pe cablul principal si lı — por- 
tiune pe care se execută manşonarea, sînt indicate în 
fig. 105. În tabelul din anexa 4 este indicată cota l, iar 
cota e; se va stabili la montaj în funcţie de elementele 
din material plastic care compun manșonul. 

Această porțiune se deviază apoi faţă de axul gropii 
la o distanță de 0,5 m pentru a se realiza bucla S care 


d 
hee 
e, I e, 
5 1 S 
< "EC 
E 
Q ¡ 
ONGNONGN, SUS 
Cablul electric principal 
E 
u) 
Cox 


EE 
5 


Y S 
Cablut electric derivat 
Fig. 105. Groapă pentru manson de derivatie. 


asigură rezerva de cablu necesară, iar cablul electric de- 
rivat se orientează la jumătatea gropii de manson (v- 
fig. 105). 
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d. Desfacerea capetelor de cablu. Se verifică mai in- 
tii aspectul exterior si gradul de umiditate atît pentru 
cablul electric principal nesectionat cit si pentru cablul 
electric care se derivă. 

În desfacerea cablurilor electrice trebuie să distingem 
operaţii separate pentru cablul principal şi pentru cablul 
derivat. 

'a) Cablul principal. Elementele care compun mango- 
nul din material plastic dur [teu (6), segmente tubulare (5)] 
aduse (conform par. c) pe porțiunea cablului principal 
egală cu (2e5+11), se vor păstra în continuare pe porfiu- 
nea (2e5), urmind ca învelişurile cablului electric să fie 
înlăturate după metode cunoscute, în conformitate cu 
relatia următoare (fig. 106): 


l4=l—2(a+ b+C+d) (40) 

în care: 
„a reprezintă cota porțiunii interioare a reducţiei care 
„se lipește pe învelișul exterior 1 din mate- 
“rial plastic al cablului electric principal; 


b — portiune libera in reductie másuratá pe 
învelișul exterior al cablului electric 
principal. 

Celelalte cote rezultă din fig. 106. Pe figură s-au mai 

notat: 2 — armătură metalică; 3 — manta din plumb; 


4 — conductoare electrice, 


Fig. 106. Cote pentru determinarea relaţiei (40) 
poz. d.2.1.1. i 


Pentru execuţia practică se vor extrage în funcție de 
secţiunea conductoarelor valorile cotelor de mai sus din 
anexa 4 urmînd ca asupra cotei ly să se revină ulterior 
ia $5.1.1.esa cînd se va deduce matematic valoarea sa. 
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Deoarece în toate situațiile pe cablul electric principal 
îmbinarea manşonului se face prin reductii sectionate 
longitudinal, cota C înscrisă în anexa 4 este egală cu Ca 
definită la $ 4.1.3. e cu referire la cablul electric B. 

B) Cablul derivat. De- 
la oarece la locul de montaj 
există posibilitatea intro- 
ducerii pe cablul derivat 
a elementelor din PVC 
dur nesectionate longitu- 
dinal, sistemul de imbina- 
re al acestor elemente pe 
Fig. 107. Cote pentru determina- cablu se trateazá ca si 
rea relatiei (41). pentru cablul A de la pro- 
cedeul de mansonare de 

legătură descris la sub. cap. 4.1. 

De pe cablul derivat se inláturá dupá metode in sine 
cunoscute învelișurile 1, 2, 3 pînă la conductoarele 4 în 
conformitate cu cotele indicate prin relaţia (41) şi fig. 107; 


Lua =ba—(aa+ ba+ Ca+ da), (41) 

= in care parametrii au 
semnificatii analoge cu 
cele din relatia (3). 

Dat fiind volumul 
mare de date, cotele 
din relaţia (41) nu au 
mai fost indicate în a- 
nexá, ele putînd fi de- 
duse in mod analog cu 
cele ale relatiei (3). 

e. Fasonarea con- 
ductoarelor cablului 
principal. Ín cadrul a- 
cestor operaţii conduc- 
toarele cablului princi- 
pal se fasonează cu scopul de a permite realizarea cu usu- 
rinta a dezizolării conductoarelor respective în vederea 
îmbinării lor cu conductoarele cablului derivat direct sau 
prin intermediul clemelor de derivație. 
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Cablul denvat 


1 23 4 


Fig. 108. Clemă de legătură cu 
derivație demontabilă. 


Îmbinările conductoarelor se vor realiza în scară de 
o parte şi de alta a axului joncţiunii pentru ca în final 
manşonul de derivație să rezulte de dimensiuni minime. 

a) Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de peste 10 mm?. La locul îmbinării se vor utiliza cleme 
electrice de legătură cu derivație. 

Astfel sînt recomandate clemele de legătură cu deri- 
vatie demontabile omologate de TEM Bucureşti pentru 
conductoarele cablului electric principal de pînă la 
240 mm? şi pentru conductoare ale cablului derivat cu- 
prinse între 10 si 50 mm?, 

Clemele de legătură cu derivație demontabile sînt 
arătate în fig. 108, iar dimensiunile sînt date în tabelul 4[42] 


Tabelul 4 
Dimensiunile clemelor de legătură cu derivație demontabile 


Secţiunea 
condue- i 
f |li ltorului cab- | Prj | Uf | rf t e dı Li de 
iului prin- + 
cipal (rm?) 


Notă. Pentru secţiuni de 10 si 16 mm? se utilizează cleme de 
derivație 25 mm. 
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În practică se poate extinde utilizarea acestor cleme 
și pentru secțiuni mai mari ale conductoarelor cablului 
derivat cu obţinerea aprobărilor necesare. 

Conductoarele se îndepărtează simetric unele față de 
altele si se fasoneazá ca si la $ 4.1.7. b de la procedeul de 


ax ax, or o. 
clemal clema2 clemă3 clema4 


Fig. 109. Schemă de montaj .a clemelor de derivație pe con- 
ductoarele cablului electric principal. 


mansonare de legătură din prezenta lucrare cu preciza- 
rea că de data aceasta conductoarele care se fasonează 
sînt continui. 

Cotele de fasonare stabilite pentru e,, €», €s Si e, Sint 
valabile și pentru conductoarele cablului electric principal 
si sînt înscrise în anexa 4. 

După ce operația de fasonare a fost executată ca la 
paragraful precedent se măsoară pe conductoarele cablu- 
lui electric principal o cotă egală cu je (fig. 109) dată si 
de relația i 


l¿=2l, (n—1)+nol12+1p, (42) 

in care: 
Zu este lungimea fiecărei cleme de derivație izolate; 
le — distanța între două cleme de derivație suc- 
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cesive montate de aceeaşi parte a jonetiunii; 


lp — porţiune liberă necesară montării cablului 
electric derivat; 

Nne — "numărul de conductoare care se îmbină în 
derivație. 


Trebuie făcută ldeosebirea între numărul ne de con- 
ductoare care se îmbină în derivație si numărul N, de 
conductoare ale cablului electric. 

Astfel se poate întilni cazul cînd N,2n, ca spre exem- 
plu cînd mansonám în derivație un cablu principal cu 
patru fire cu un cablu derivat cu două fire. 

Numărul n, indică în acelaşi timp si numărul de îm- 
binări efectuate în joncțiunea de derivație respectivă. 

În caz particular când n,=4, lungimea Je rezultă egală 
cu: 

l¿=6l 11 + 412 lp. (43) 


Pentru cazul n¿=4 din anexa 4 se extrage pentru 
execuția practică valorile pentru lu, lu si lp în funcţie 
de secțiunea conductoarelor cablului electric principal, 
cu care se determină din relaţia (43) valoarea lui lg. 

Matematic lungimile lu si li» se vor determina ulte- 
rior prin relaţiile (58)—(59) în funcție de dimensiunile 
standardizate ale clemelor de derivație neizolate. 

Urmează determinarea axelor transversale ale cleme- 
lor de derivație. 

În cazul unei jonctiuni cu un număr par de cleme 
de derivație axul joncțiunii care coincide cu cablul elec- 
tric derivat împarte derivatia în două părți egale. 

Astfel în cazul unui număr de îmbinări egale cu 2,4 
axul împarte joncţiunea în două părţi egale avind in par- 
tea stingă un număr de cleme de derivație (1, 2) egal cu 
numărul de cleme de derivație din partea dreaptă (1, 2). 

În cazul mai rar întîlnit în practică a unui număr im- 
par de îmbinări spre exemplu egale cu trei, axul împarte 
joncţiunea în două părți neegale care are în stinga un 
număr de îmbinări (2) inegal faţă de numărul de imbi- 
nări din dreapta (1). 

Se determină în lungimea lg—l, axele clemelor de de- 
rivatie care se 'traseaza pe conductoare (v. fig. 109). 
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Valoarea lungimii l, dedusă la punctul dB din prezen- 
tul paragraf se mai poate determina în expresie generală 
cu relația: 


l¿=2(€1 +2) 4921 + lao) + Ip. (44). 
În cazul. particular 
Ret; l¿=2(01 + €2)+ Mä ha) + lo. 


Dacă se notează cu A porțiunea conductoarelor situată 
în partea stingă a clemelor de derivație şi cu B porţiunea 
conductoarelor situată în partea dreaptă a acestor cleme, 
lungimile conductoarelor măsurate de la marginea man- 
talei din PVC pînă în axul clemelor de derivație se vor 
nota cu 174 si 128. í 

Din cele n, conductoare aflate în zona A pe un număr 
na sînt montate în această zonă cleme de derivație. Con- 
ductoarele se numerotează de la 1 la ne crescător într-o 
anumită direcție. 

În zona B din cele n, conductoare pe un număr ng 
sint montate cleme de derivație iar conductoarele se nu- 
merotează în aceeaşi direcție aleasă pentru zona A 'des- 
crescător de la n, la 1. 

Exemplu: dacă numărăm pentru zona A conductoarele 
pe care se montează clemele de derivație cu 1, 2, 3,... Nne 
de sus în jos, pentru zona B numărăm la fel conductoa- 
rele cu Ne, Nois Ne—...2, 1 în acelaşi sens adică tot de 
sus în jos. 

Si în cazul legăturilor de derivație sînt valabile rela- 
Die (14) de la procedeul de manşonare de legătură din 
prezenta lucrare. 

Există în baza celor arătate mai sus următoarele re- 
latii: 

0 Pentru partea din stînga axului jonctiunii: 


R —(e + ez) + (2na—l)lu +(na—1) 13; 
BB =—(e4+ e3)+ (2n8—1)lu + ali +1p; (45) 
DA + DS la, 
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cu condiţia ca na +ns=ne +1. 
0 Pentru partea din dreapta axului jonctiunii: 


n4=—(e,+e3)+(2na—1)lu + Als lo; 
(46) 
rä eut ER + (288 —1 li +(ng—1);o, 


cu aceeaşi condiție ca na+Ng=N¿+ 1. 


Conductor 4 


clemal 


Fig. 110. Schema de montaj pentru determinarea lungimi- 
lor tii şi respectiv lip ` 


Dacă spre exemplu dorim să aflăm valorile de mai 
sus în. situaţia n¿=4 pentru prima clemă de derivație 
respectiv na=l; ng=4, conform fig. 110. 

În acest caz avem clema situată în partea stingă a 
axei manşonului deci aplicăm relațiile (45) şi rezultă: 


a =2e +2 + 
(47) 
Up est ex + Tha +4l12+ lp 


na+ng=14+4=5=n.+1; Uy Hi} 


DI Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de pînă la 6 mm? inclusiv. Fasonarea conductoarelor se 
execută ca şi la paragraful precedent cu deosebirea că în 
cazul executării unei derivații cu un cablu electric cu 
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secţiunea conductoarelor de piná la 6 mm? inclusiv nu 
se mai utilizează cleme metalice de derivație. 

Îmbinarea conductoarelor se efectuează doar prin ma- 
tisare si lipire. 

f. Prelucrarea conductoarelor cablului electric princi- 
pal si îmbinarea clemelor de derivație. 

la) Conductoarele cablului electric principal care se 
jonctioneazá în derivație se dezizolează după axele cle- 
melor de derivație determinate anterior la punctul e.a. 
si fig. 109. Porțiunea care se dezizolează depinde de 
modul în care conductoarele cablului electric principal 
se vor îmbina cu conductoarele cablului elctric derivat 
care se diferenţiază după secțiunile conductoarelor cablu- 
lui electric derivat. 

Astfel pentru cazul în care conductoarele cablului 
electric derivat au secțiunea peste 10 mm? inclusiv îmbi- 
narea acestora. cu conductoarele cablului electric principal 
se va face prin intermediul: unor cleme de legătură cu 
derivație demontabile urmînd ca legarea conductoarelor 
cablului electric derivat sá se facă cu aceste cleme de 
derivație prin papuci şi şuruburi. 

Clemele de derivație se vor îmbina pe conductoarele 
cablului electric principal prin lipire cu metalizare sau 
procedee mecanice pentru conductoarele de aluminiu și 
prim lipire pentru conductoarele de cupru. 

Pentru cazul în care conductoarele cablului electric 
derivat au secțiunea; de pînă la 6 mm? inclusiv, îmbinarea 
acestora cu conductoarele cablului electric principal se 
va face direct prin lipire cu matisare fără cleme metalice 
intermediare, 

Sînt tratate procedeele de îmbinare ale clemelor de 
legătură cu derivație demontabile pe conductoarele ca- 
blului electric principal în cazul în care conductoarele 
cablului electric derivat au secțiunea de peste 10 mm? 
inclusiv şi respectiv prelucrarea prin metalizare a con- 
ductoarelor cablului. electric principal în vederea efec- 
tuării operaţiei de lipire propriu zisă care se va efectua 
ulterior după alte faze de execuţie intermediare în cazul 
în care conductoarele cablului electric derivat au sectiu- 
nea de pînă la 6 mm? inclusiv. 
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B) Cazul utilizării îmbinărilor cu metalizare 

1) Cablul electric derivat cu sectiu- 
nea conductoarelor de peste 10 mm? in- 
clusiv. La aceastá-fazá a procesului tehnologic se vor 
imbina pe conductoarele cablului electric principal prin 
metalizare fir cu fir clemele de legáturá cu derivatie 
demontabile descrise mai înainte la paragraful e.a. din 
prezentul capitol. 

O Pregătirea conductoarelor in vede- 
rea metalizárii. Dupá ce au fost fasonate ca la pa- 
ragraful e din prezentul capitol conductoarele de fază si 
nul ale cablului electric principal se dezizoleazá fiecare in 
raport cu axa clemei de derivatie pe o lungime egalá 
cu Zon, respectiv Zon, date de relaţiile (fig. 111): 


2 10;=2L100 =la lag (48) 
Cum le; se ja egal cu 20 mm, rezultă: 
210 =2l10m=17, + 40 mm=l, + 2lgn. (49) 


Valorile lungimilor de mai sus sînt indicate în funcție 
de secțiune în anexa 4. 

Conductoarele cablului electric principal se prote- 
jează apoi de o parte si de alta a clemelor de derivație 
ca si la paragraful referitor la procedeul de mansonare 
de legătură. 


Ier o Conductor cablu electric principal 


Zorn 


Ax clemă 
Fig. 111. Dezizolarea conductoarelor cablului electric prin- 
cipal: 
1 — izolaţie; 2 — clemă de derivație; 3 — conductor dezizolat. 


0 Metalizarea conductoarelor. Se execu- 
tă asemănător cu cele arătate prin $ 4.1.8. b. a referitor la 
procedeul de manşonare de legătură. 
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Clemele de derivație cositorite în prealabil se des- 
fac cu cleştele patent, se introduc pe fazele cablului, 
respectiv pe nul, apoi se string lăsînd o deschidere de 
3—4 mm: pentru introdu- 
cerea aliajului de lipire. 

Pentru lipirea cleme- 
lor de derivație cu aliaj 
de lipit se execută o pro- 
tectie ca la paragraful 
4.1.8. b. a referitor la pro- 
cedeul de mansonare de 
legáturá. Clemele se um- 
plu apoi cu aliaj LP 60. 

In fig. 112 s-a repre- 
zentat o clemă de deriva- 
De îmbinată pe un con- 
ductor al cablului electric 
principal. 

8 Controlul îm- 
binărilor. După ter- 
minarea completă a ope- 
raţiilor de lipire a con- 
ductoarelor ca mai sus se 
va executa un control al 
reuşitei operaţiilor execu- 
tate ca și la paragraful 
4.1.8. b.a referitor la pro- 
cedeul de mansonare de 
Fig. 112. Clemá de derivație cu legătură. 
legáturá montatá prin matisare: 2) Cablul elec- 
1 — clemă de derivație; Z — papuc: tric derivat cu sec- 
3 — piulifá; 4 — conductor principal; A 
5 — conductor derivat; 6 — izolaţie; ţiunta co nductoa- 

7 — mânşon tubular. relor de p iná la 
6 mm? inclusiv. La această fază a procesului tehno- 
logic se execută o metalizare a conductoarelor cablutui 
electric principal pentru pregătirea ilor în vederea îmbi- 
nării cu conductoarele cablului electric derivat care se va 
executa ulterior după alte operaţii intermediare de exe- 
cutie. ` 

După ce au fost fasonate ca la paragraful e din prezen- 
tul subcapitol conductoarele de fază si nul ale cablului 
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electric principal se dezizolează fiecare pe o lungime de 
21,0 =50 mm. 

După această operație urmează o protecţie a conduc- 
toarelor de o parte si de alta a clemelor de derivație care 
se va efectua ca si la paragraful 4.1.8. b. iB referitor la 
procedeul de mansonare de legătură. . 

Spre deosebire de cazul îmbinărilor în derivație cu 
conductoarele cablului derivat avînd secțiuni de peste 
10 mm? inclusiv cînd odată cu metalizarea conductoarelor 
cablului electric principal se montau şi clemele de deri- 
vatie, în situația de faţă cînd conductoarele cablului elec- 
tric derivat au o secțiune de pînă la 6 mm? inclusiv, nu 
se mai montează cleme de derivație metalice, operaţia de 
metalizare fiind efectuată doar cu scopul de a pregăti 
conductoarele cablului electric principal în vederea îm- 
bimării lor cu conductoarele cablului electric derivat care 
se va face ulterior prin matisare și lipire. 

y) Cazul utilizării procedeelor mecanice pentru îmbinare 

„În procedeele mecanice de îmbinare se utilizează cle- 
mele de derivație demontabile cu gheará tip CTD STAS 
1234/67. 

Dupá ce au fost fasonate ca la paragraful e din pre- 
zentul subcapitol conductoarele de faza si nul ale cablu- 
lui electric principal se dezizoleazá fiecare pe o lungime 
egală cu Ha respectiv 21,9, după secţiunea conductoare- 
lor cablului electric principal. Aceste lungimi se aleg cu 
2—3mm mai mari decît lungimea clemelor. 

Se degreseazá conductoarele pe porțiunea dezizolatá 
folosind o bucată de bumbac înmuiată în neofaliná. 

Conductoarele în formă de sector se vor rotunji cu 
ajutorul unor dispozitive hidraulice de rotunjire. 

Pe porțiunile dezizolate conductoarele cablului elec- 
tric principal se curăță cu o perie de sirmă de oxid de 
aluminiu, apoi se ung cu mn strat subţire de vaselină 
tehnică folosind în acest scop o pînză curată. 

Se montează apoi pe conductoarele cablului electric 
principal clemele de derivație si se string provizoriu cu 
suruburile de fixare. 

Urmează apoi ca după alte operaţii intermediare care 
vor fi descrise mai jos sá se monteze şi papucii conduc- 
toarelor cablului electric derivat. 
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Procedeele mecanice de îmbinare nu diferă după sec- 
(iunile conductoarelor cablului electric derivat. 

În fig. 113 s-a reprezentat o clemá de derivație cu le- 
gáturá montată prin procedee mecanice ca mai sus. 


(TIT) 
A 
A Ba 
SL tege SS 


Fig. 113. Clemá de derivație cu le- 
gătură montată prin procedee me- 
canice. 


Procedeele mecanice de îmbinare desi simple nu sînt 
recomandabile datorită faptului că clemele utilizate ocupă 
un volum relativ mare în interiorul mansonului de deri- 
vatie. 

g. Pregátirea elementelor din material plastie pentru 
imbinare. Elementele intermediare (reductii, mufe, seg- 
mente de țeavă) precum şi elementul teu din material 
plastic dur se vor trata în vederea îmbinării ca cele de 
la paragraful 4.1.4. a, referitor la procedeul de mansonare 
de legătură. 

Se vor trata similar ca la paragraful 4.1.4. referitor 
la acelaşi procedeu sus-citat si porţiunea de pe inveligul 
exterior al cablului electric derivat precum si armăturile 
metalice de protecţie, mantaua sau conductoarele electrice 
care iau contact cu materialul plastic adeziv în procesul 
de etanșare, 

h. Prepararea materialului de îmbinare, se face ca la 
paragraful 4.1.5 de la procedeul de mansonare de legá- 
tură. 

i. Stoparea elementelor intermediare din material 
plastic dur montate pe cablul electric derivat. Se execută 
similar cu cele descrise la paragraful 4.1.6 de la proce- 
deul de mansonare de legătură cu următoarele precizări: 

— Deoarece cablul electric derivat are o secțiune 
mică primul element care se îmbină pe acest cablu peste 
porţiunea a este un segment tubular din material plas- 
tic. Introducerea acestui segment tubular se face prin 
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răsucire în sensul de înfășurare al benzilor de protecție 
din oțel ale cablului electric derivat. După caz peste acest 
segment tubular se mai poate monta un altul asemănător, 

— Peste segmentul tubular 1 montat 
ca mai sus se îmbină de regulă o reductie 2 
din material plastic dur introdusă analog 
pe cablul electric derivat și care se mon- 
tează ca la paragraful 4.1.3. e de la pro- 
cedeul de mansonare de legătură cu refe- 
rire la cablul electric A (fig. 114). Aceste 
elemente se îmbină între ele prin aplica- U 
rea de straturi succesive de material plas- 
tic adeziv de grosime totală 2 mm. 

— Reductia se stopează. apoi cu un 
material plastic adeziv la fel ca si la pa- 
ragrafele 4.1.6. e, f, g de la procedeul de 
manșonare de legătură. 

Se atrage în mod special atenţia asupra 
faptului că înainte de a se trece la ope- 
ratia următoare să se controleze termina- 
rea prizei materialului plastic adeziv şi în y 
consecință întărirea sa. i 

j. Fasonarea conductoarelor cablului 
electric derivat si introducerea lor în ele- I 
mentul teu. Conductoarele cablului deri- Fig. 114. Imbi- 

Ger? Seat S . narea reductjei 
vat trebuie introduse în interiorul teului pe cablul elec- 
din material plastic dur şi scoase apoi tric derivat. 
prin ramurile acestuia în exterior de o 
parte şi de alta a axului jonctiunii de derivație si în lun- 
gul cablului electric principal. 

Conductoarele cablului electric derivat orientat la 
mijlocul jonctiunii se împart după cum se îmbină în 
joncțiune si anume: cele care se vor îmbina în zona din 
stinga axului joncțiunii de derivație si cele care se vor 
îmbina în zona din dreapta axului jonctiunii de deriva- 
tie. În cazul cînd conductoarele cablului derivat sînt în 
număr par există o simetrie între conductoarele care se 
vor îmbina în zona din stînga axului joncțiunii si cele 
care se vor îmbina în zona din dreapta axului jonctiunii. 
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Numerotam fata de axul cablului electric derivat de 
la exterior spre interior conductoarele de la stinga jonc- 
tiunii cu 1,2... Nay iar la fel conductoarele de la dreapta 
joncfiunii CU ndd, Ndd—1 + - - 2,1. 

În această situaţie nas ENA Si nad Ene. 

În ordinea respectivă conductoarele se vor îmbina 
astfel: 

— În zona din partea stingă a joncţiunii: conductorul 
cu numărul 1 al cablului electric derivat se va lega cu 
conductorul numerotat cu 1 zona A al cablului electric 
principal; conductorul cu numărul 2 al cablului electric 
derivat se va lega cu conductorul numerotat cu 2 zona 
A al cablului electric principal sa md. pînă la conduc- 
torul cu numărul nas al cablului electric derivat care se 
va lega cu conductorul numerotat cu na zona A al cablu- 
lui electric principal. 

— În zona din partea dreaptă a jonctiunii: conducto- 
rul cu numărul naa al cablului electric derivat se va lega 
cu conductorul numerotat cu ng zona B al cablului elec- 
tric principal; conductorul cu numărul naa— al cablului 
electric derivat se va lega cu conductorul numerotat cu 
ng— zona B al cablului electric ¡principal ş.a.m.d. pînă la 
conductorul numerotat cu 1 al cablului electric derivat 
care se va lega cu conductorul numerotat cu 1 zona B 
al cablului electric principal. 


Conductor? 
Conductor 2 Conductor? 
Zona din partea Zona dir 
stín e Conductor 2 ECH d 


Conductor! zona A Conductor4. B 
Conductor? zona A Conductor 3 Zo B 
Conductor3 zona A Conductor 2 zona B 


axul cablului derivat 
(axul jonctiunii) 


Fig. 115. Schemă de racordarea conductoarelor într-o 
joncțiune de derivație. 


În fig. 115 s-au exemplificat cele arătate mai înainte 
pentru cazul unui cablu electric principal cu patru con- 
ductoare din care se racordează un cablu electric derivat 
tot cu patru conductoare. 
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Conform celor arătate în zona din stînga joncțiunii 
numerotăm conductoarele cablului electric de la exterior 
spre interior cu 1, 2, iar în zona din dreapta jonctiunii la 
fel numerotám conductoarele cablului electric cu 2, 1. - 

— În zona din partea stingá a jonctiunii conductorul 
cu numărul 1 al cablului electric derivat se va lega cu 
conductorul numerotat cu 1 zona A al cablului electric 
principal; iar conductorul cu numărul 2 al cablului elec- 
tric derivat se va lega cu conductorul numemotat cu 2 
zona A al cablului electric principal. 

— În zona din partea dreaptă a jonctiunii conducto- 
rul cu numărul 1 al cablului electric derivat se va lega 
cu conductorul numerotat cu 1 zona B al cablului elec- 
tric principal, iar conductorul cu numărul 2 al cablului 
electric derivat se va lega cu conductorul numerotat cu 
2 zona B al cablului electric principal. 

În situaţia în care executám un număr impar de îm- 
binări de derivație cele de mai sus sînt valabile cu con- 
ditia de a număra în plus o îmbinare care de fapt este 
fictivă. 

Exemplu. Dacă dintr-un cablu electric cu patru con- 
ductoare se racordează în. derivație un cablu cu trei con- 
ductoare, se numără patru jonctiuni de derivație urmînd 
ca în practică cea de a patra joncțiune să nu se mai 
execute. 

1) Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor de 


peste 10 mm? inclusiv. Fie: 17% — lungimea conductoare- 
lor cablului electric derivat care se îmbină în pantea 
stîngă a jonctiunii; 1877 — lungimea conductoarelor cablu- 
lui electric derivat care se îmbină în partea dreaptă a 
jonctiunii; Lu — lungimea conductoarelor din cablul elec- 
tric derivat de la mantaua din PVC la prima clemă de 
derivație. Valorile lungimilor Li si (Un sînt date de rela- 
tiile: 

UP =li +11 (2na4—1)+l19(na—1); (50) 


=la +lu(2n3—1) +1 (mp1). (51) 
Dacă spre exemplu cablul electric principal are patru 
conductoare iar cablul electric derivat are tot patru con- 
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ductoare valorile lungimilor de mai sus sint date de rela- 
tiile: 


Ia hat 
i 52 
Cai ADI (52) 
2 ll 
Ad 14 Lin 

53 
Lia Slu-HŠlu+ ha. } om 


Das de 
ka= 14211 


Fig. 116. Cablul derivat dupá 
tăierea conductoarelor. 


Nasin, 
„hd = äis 
conductorul Zar? 


Dat fiind volumul mare de date valorile acestor lun- 
gimi nu s-au mai calculat, 

Cu cite un inel de bandă izolantá se marchează lungi- 
mile conductoarelor măsurate după relațiile (50) şi (51). 

În fig. 116 «este arătat un cablu electric derivat cu 
patru conductoare pe care s-au marcat ca mai sus valo- 
rile lungimilor rezultate prin relațiile (52) si (53). 


axul mot 


Fig. 117. Poziţia elementului teu la mijlocul 
joncțiunii. 


Conductoarele cablului electric principal se string apoi 
în mánunchi unul lîngă altul. 

Teul din material plastic dur se trage peste joncțiune 
pină ce ajunge la jumătatea sa ca în fig. 117. 
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Urmează! operația de pregătirea asigurării. continuitá- 
tii electrice a armáturilor metalice din oțel ale cablului 
electric derivat. 

Astfel matisajul efectuat peste armăburile metalice 
de protecţie cu ocazia desfacerii învelişurilor cablului 
electric derivat ca la paragraful d. 3. din acest subcapitol 
se îmbină cu sîrmă de cupru funie tip „f“ STAS 1724/69 
cositorită după indicaţiile date la § 4.1.10. 

Conductoarele cablului electric derivat se fasonează 
apoi în etape succesive si se introduc în interiorul teului 
din material plastic dur. Conductorul de legare la pămînt 
se introduce la fel în teu pe lîngă unul din conductoarele 
cablului electric derivat şi apoi se scoate în afară prin 
unul din brațele laterale ale teului. Conductoarele se gru- 
pează între ele după cum se vor monta în partea stingă 
sau în partea dreapta a axului joncțiunii de derivație. 

Reductia de pe cablul electric derivat pe partea exte- 
rioară si gâtul teului pe partea interioară se ung cu un 
material plastic adeziv iar odată cu introducerea conduc- 
toarelor în teu se efectuează si îmbinarea în teu a reduc- 
fiei de pe cablul electric derivat. i 

În fig. 118 se arată mişcările succesive imdicate de 
săgeți pe care trebuie sá le executăm asupra conductoa- 
relor cablului electric derivat pentru ca acestea să fie 
introduse în teu şi scoase în afară prin braţele teului 
împreună cu conductorul de legare la pămînt. 

După unele concepţii moderne se ușurează mult ope- 
rațiile de fasonare şi introducerea conductoarelor în teu 
datorită unor forme speciale date braţelor teului [80]. 

2) Cablul electric derivat cu. secţiunea conductoarelor 
de piná la 6 mm? inclusiv. File: (Ui — lungimea conduc- 
toarelor cablului electric derivat care se îmbină în par- 
tea stingă a jonctiunii; (Co  — lungimea conductoarelor 
cablului electric derivat care se îmbină în partea dreaptă 
a jonctiunii; lu — lungimea conductoarelor din cablul 
electric derivat de la mantaua din PVC la prima clemá 
de derivație; Lu — porţiunea de conductor care se mati- 
sează peste conductorul cablului electric principal for- 
mind clema de derivație. 
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1 - Introducerea conductoarelor cablului derivat 
în partea stingă a fonctiunii 


2 - Deplasarea conductoarelor cablului derivat 


3- Scoaterea în afara teului a conductoarelor cablului derivat 


Pozitia conductoarelor în care 
se montează banucii 


4 - Continuarea operației de scoaterea conductoarelor 
cablului electric derivat in exterbrul teului 


5 - Poziţia finală de montarea papucilor pe: 
conductoarele cablului electric derivat 


Fig. 118. Introducerea conductoarelor cablu- 
lui derivat în brațele teului. 


Valorile lungimilor 174 și 174? sînt date de relaţiile 
următoare: 


le —l ¿+11 (2n4—1)+ ho(na—1)-+ ls; (54) 
Ka =la +11 (27g—1) +119(ng—1) +13. (55) 


În alegerea cotei l,4.s-a ţinut seama de operaţiile de 
fasonare viitoare descrise mai departe la paragraful k.a 
din prezentul suboapitol. 

Astfel datorită faptului că în aceste operaţii conduc- 
toarele cablului electric principal se depărtează şi apoi se 
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apropie unul de celălalt cota respectivă trebuie să fie de 
o toleranță suficientă pentru a permite executarea 0pe- 
ratiilor respective, 


Cablul derivat 


Zona din stinga 
jonctiunii 


Zona „din dreapta 
jonct tiunii 


A 


Cablul principal 


An 112 äu 


Fig. 119. Schema de montaj în derivatie cu un cablu principal 
continuu: 


1 — reductie din material plastic; 2 — teu din material plastic; 3 — îm- 
bimári în derivație; 4 — înveliş exterior din material plastic. 


În fig. 119 s-a exemplificat cele arătate mai sus pen- 
tru un conductor derivat. 

Din considerentele arătate la punctul precedent valo- 
rile acestor lungimi nu s-au mai înscris în anexa 4 cal- 
culul lor fiind ușor de efectuat. 

În continuare operațiile sînt la fel cu cele descrise la 
punctul anterior din prezentul paragraf. 

k. Tăierea conductoarelor cablului electric derivat 

ol Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de peste 10 mm? inclusiv. Conductoarele cablului electric 
derivat împreună cu conductorul de legare la pămînt 
fiind scoase în exterior prin braţele laterale ale teului se 
verifică încă odată dacă inelele din benzi izolante mon- 
tate ca la paragraful j'din prezentul subcapitol si care 
marchează lungimile după care urmează să se taie aceste 
conductoare cad în axele transversale ale «clemelor de 
derivație respectiv mijlocul portiunilor dezizolate ale con- 
ductoarelor cablului electric principal, 
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În situația în care există diferențe între cele două po- 
zitii stabilite mai sus se vor mişca conductoarele cablului 
electric derivat pînă cînd aceste poziţii coincid. 

Dacă acest lucru nu este posibil se vor desface ine- 
lele izolante de pe conductoarele cablului. electric derivat 
si se vor monta din nou într-o poziție corespunzătoare 
stabilită de axele transversale ale iclemelor de derivație 
respectiv de mijlocul porțiunilor dezizolate ale conduc- 
toarelor cablului electric principal. i 

Se taie conductoarele cablului electric derivat: după 
marcajele stabilite prin inelele din benzi izolante ca 
mai sus. 

B) Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de pînă la 6 mm? inclusiv. Pentru fiecare îmbinare de 
derivație care urmează sá se execute în joncțiunea de 
derivație se verifică dacă inelul din bandă izolantă mon- 
tat ca la paragraful j si care marchează lungimea după 
came urmează să se taie conductorul cablului electric de- 
rivat cade la distanța ls față de mijlocul porțiunii dez- 
izolate a conductorului corespunzător din: cablul electric 
principal cu care se îmbină în derivație. 

În situaţia în care sînt conductoare ale cablului elec- 
tric derivat pentru care nu se realizează condiția arătată 
se trag aceste conductoare pînă cînd inelele izolante se 
află în poziția de montaj stabilită mai sus. 

Dacă acest lucru nu este posibil se vor desface inelele 
izolante de pe conductoarele cablului electric derivat si 
se vor monta din nou în poziţia corectă de mai sus. 

Se taie conductoarele cablului «electric derivat după 
marcajele stabilite prin inelele din benzi izolante ca 
mai sus. 

1. Îmbinarea în derivatie a conductoarelor 

a) Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de peste 10 mm? inclusiv. 

1) Pentru legarea ín cleme a conductoarelor cablului 
electric derivat se folosesc papuci de cupru stanbati pen- 
tru conductoarele de aluminiu conform STAS 8298/69. 
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Îmbinarea papucilor în conductoarele cablului electric 
derivat se poate realiza prin lipire cu metalizare, prin 
presare sau procedee mecanice. 

Pentru conductoarele de cupru se utilizează un pro- 
cedeu de îmbinare prin lipire. 


infășurare de protecție din 
bandă de hirtie și sfoară 
de azbest (strat protector) 


Matisare din Matisare cu Strat de etanșare din 
sirmă de Al sirma de Al bandă de hirtie și 
sroara de azbest 
gt —— > 
Conductor izolat Conductor dezizolat 


Fig. 120. Montarea unui papuc pe conductorul 
cablului electric derivat. 


2) Îmbinarea prin lipire cu metaliza- 
r e. Conductoarele de fază şi respectiv de nul ale cablului 
electric derivat se dezizolează fiecare pe o porţiune egală 
CU Lag dată de relaţia următoare: 


lioas=lp +S + lga- (56) 
Valoarea cotei s se ia egală cu 4 mm, iar cota Ju se 
ia egală cu 20 mm. 
“Rezultă deci relația: 
lioa=lp +24 mim. (57) 
Valorile lungimilor: liga sînt indicate în anexa 4. 
În figura 120 s-a reprezentat un papuc montat pe un 
conductor: din aluminiu. 
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Dimensiunile papucilor pentru conductoarele din alu- 
miniu precum si alte cote de montaj sint indicate in ta- 
belul 5: 


Tabelul 5 
Papuci de cablu 
Mărimea pa- 
pucului diame- 
ductorului 
6x16 7 40 25 49 4 20 30 47 14 
6x25 8 40 25 49 4 20 30 47 14 
* 6X35 9 | 40 25 49 | 4| 20 30 47 14 
6x50 11| 45 30 54 4 20 30 52 14 
10x25 8 45 25 49 4 20 30 56 22 
10x35 9 45 25 49 4 20 30 56 22 
10x50 11| 50 30 54 4 20 30 61 22 
16X25 8 55 25 49 4 20 30 71 32 
16x35 9 55 25 49 4 20 30 71 32 
16X50 11 60 30 54 4 20 30 76 | 32 


Notă. Pentru cablul de 10 mm? se vor utiliza papuci de cablu 
de 16 mm. 


Izolatia conductoarelor se protejează prin înfăşurare 
pe o lungime de 3 cm, măsurată de la marginea izolafiei 
din material plastic a fiecărui conductor cu 1—2 straturi 
din bandă de hirtie uscată de 20—30 mm, iar peste 
aceasta cu o înfăşurare din sfoară de asbest cu diametrul 
de 2—3 mm. Stratul respectiv poate acoperi şi partea 
dezizolată a conductorului pe o lungime de 1 cm. Aceasta 


153 


reprezintă o protecţie preliminară a izolatiei conductoare- 
lor cablului electric derivat. 

Pe o "porţiune de 10 mm de marginea izolatiei fiecărui 
conductor se execută cite un matisaj de sirmá de alu- 
miniu. 

Pe capetele conductoarelor pregátite ca mai sus se 
montează papucii de cablu în asa fel încât după cum 
aratá si fig. 120 conductoarele depásesc marginea tecii 
cu cota s egală cu 4 mm. I 

Pentru lipirea papucilor aceştia se etangeazá cu bandă 
de hîrtie uscată şi curată de 20—30 mm lățime, protejată 
cu sfoară de azbest de 2—3 mm diametru după cotele 
imdicate prin fig. 120. 

După aceasta are loc lipirea papucilor cu aliaj LP 60 
după metode in sine cunoscute [42]. 

După terminarea completă a operaţiilor de mai sus 
se efectuează o verificare a imbinárilor. În situaţia în 
care se observă că îmbinările nu au fost corect execu- 
tate acestea se vor reface prin reluarea operaţiilor de- 
scrise mai sus. 

Se potrivesc apoi conductoarele cablului electric deri- 
vat cu papucii în dreptul axelor clemelor de derivație. 

3) Îmbinarea prin presare. Este o metodă 
practică și comodă la montaj cunoscută din literatura de 
specialitate de aceea nu se insistă asupra sa [42]. 

4) îmbinarea mecanică. În metoda de îmbi- 
nare mecanică se utilizeazá papuci de aluminiu cu strîn- 
gere mecanică STAS 4322/66. Acești papuci se string pe 
conductoare după ce acestea au fost prelucrate după un 
procedeu similar cu cel descris prin paragraful f.y. din 
prezentul subcapitol. 

Şuruburile de stringere sînt asigurate cu şaibe, spe- 
ciale plate. | 

Metoda deşi simplă nu se recomandă datorită faptului 
că papucii astfel montați ocupă un volum relativ mare în 
interiorul mansonului de derivație. 

5) Papucii montați după procedeele de mai sus pe 
conductoare si aduși în dreptul axelor elemelor de deri- 
vatie se racordează în bornele acestor cleme prin. sunu- 
buri şi se asigură cu şaibe elastice. 
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De regulă clemele de derivatie îmbinate pe cablul 
electric principal după un procedeu anumit conform pa- 
vagrafului „f“ din prezentul capitol se racordează cu pa- 
pucii îmbinaţi pe conductoarele cablului electric derivat 
după același procedeu ca si clemele de derivație. 

B) Cablul electric derivat cu secţiunea conductoarelor 
de pînă la 6 mm? inclusiv. 

1) Pentru realizarea îmbinării între conductoarele ca- 
blului electric principal (1, fig. 121) si cele ale cablului 
electric derivat (2) nu se utilizează cleme metalice de de- 
rivatie. Legătura între conductoare se realizează prin ma- 
tisare şi lipire. 

2) Pentru ca în operaţiile de îmbinare care se vor 
executa mai jos sá nu se deterioreze izolatia conductoa- 
relor cablului: electric principal pe lîngă protecţia lor ca 
la paragraful EB. din prezentul subcapitol se mai exe- 
cultă şi o fasonare de o parte si de alta a teului din ma- 
terial plastic dur ca în fig. 121. 

Suplimentar se mai introduce între conductoare plăci 
izolante termic (asbest) în zona de acțiune a flăcării de 
la lampa de benzină. 

3) Conductoarele cablului electric principal pregătite 
astfel în vederea îmbinării: se încălzesc cu flacăra lămpii 
la partea: superioară pînă la temperatura de topire a alia- 


\ Portiune Portiune 
fasonată fasonată 


Fig. 121. Fasonarea conductoarelor cablului 
electric principal în vederea îmbinării. 


jului de metalizare apoi cu o vergea de aliaj se freacă 
bine locul de metalizare. 

Pentru a se realiza o mai bună metalizare stratul 
proaspăt de aliaj se freacă şi cu peria de sîrmă. 


155 


4) Conductoarele cablului electric derivat se dezizo- 
lează fiecare pe cîte o lungime egală cu Lag, 

De regulă această lungime se ia egală cu 120— 
150 mm. 

5) Porțiunea lio de pe fiecare conductor dezizolatá ca 
mai sus se degresează apoi cu o bucată de bumbac înmu- 
iată în neofalină după care se curăță de oxid de alumi- 
niu cu peria de sirmá pe toată porțiunea respectivă, apoi 
se metalizeazá prin încălzire cu flacăra lămpii de ben- 
zină si prin frecarea cu vergeaua de aliaj de metalizare. 

6) Începînd de la marginea izolatiei fiecare conductor 
derivat 1 se infásoará strîns în două spire în jurul con- 
ductorului principal 2 şi pornind de lîngă izolatia acestuia. 

Operația se face apucind conductorul de capăt cu un 
clește patent curat pentru a se evita murdărirea părții 
de lipit. După ultima spiră conductorul 2 se îndoaie în 
unghi drept si se suprapune deasupra si paralel cu con- 


Infásurare de proteche din 
40 mm bandă de hirtie sı stoară 


= | de azbest 
5mml20mm, 


Metalizare si lipire 
cu aliaj LP 60 


Fig. 122. Montarea prin matisare a conductoarelor 
cablului electric derivat cu secţiuni pînă la 6 mm? 
inclusiv. 


ductorul principal peste porțiunea metalizată pe o lun- 
gime de 25 mm (fig. 122). 

Conductorul derivat se îndoaie la capătul rămas liber 

în unghi drept şi se înfăşoară strîns în două spire pînă 
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lîngă izolaţie tăind capătul de conductor ce depăşeşte 
această limită. 

7) Cu flacăra lămpii de benzină se încălzesc cele două 
conductoare suprapuse si se lipesc cu aliaj LP 60. 

8) Manşonarea în derivație a cablurilor electrice cu 
conductoare avînd secţiunea de pînă la 6 mm? inclusiv 
se mai poate realiza după un alt procedeu tehnologic 


Cablul principal 


FAZA 2 


DETALIUL A 


introducerea 
confecţiilor din PVC 


Cablul derivat 


Cablul derivat Cablul derivat 


Cablul principal 


Fig. 123. Procedeu de mansonare de derivație cu cablul elec- 
tric derivat avînd conductoarele cu secţiune pînă la 6 mm? 
inclusiv. 
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care constă in realizarea îmbinărilor de derivație de o 
parte si de alta a axului jonctiunii în mod succesiv si 
concomitent cu deplasarea elementului teu în acest scop 
aşa cum se arată si în fig. 123 [76]. 

m. Refacerea izolatiei. Se execută refacerea izolatiei 
la locurile de îmbinare prin înfășurarea clemelor de le- 
gătură (3, fig. 124) cu benzi electroizolante adezive ca gi 
la paragraful 4.1.9. a de la procedeul de manşonare de le- 
gáturá. 

Urmind în continuare indicaţiile de la par. 4.1.9. ee 
realizeazá in final o izolatie (4) care in “cele mai proemi- 
nente puncte ale materialului metalic atinge o grosime 
medie de 1,5 ori grosimea izolaţiei de fabrică a conduotoa- 
relor (2, fig. 124). 

Din fig. 124 se deduce unmátoarea relaţie: 

lielo tliz (58) 

Cota l reprezintă lungimea porțiunii de izolație re- 
făcută care depăşeşte in formă tronconică (4) izolatia din 
fabrică a conductoarelor si care este insorisá în funcție 
de secțiunea conductoarelor în tabelul din anexa 4. 

Cota lo dedusă din par. f. este de asemenea înscrisă 
prin acelaşi tabel (anexa 4). 

În același timp din relaţia (56) rezultă: 


Less + lsa) tlio, (59) 


2 grosimea izobfiei 
conductorului 


mme? izolației 
e nductorulul 


Fig. 124. Cleme de derivatie izolate. 


în care cota lug reprezintă lungimea izolării fiecărui pa- 
-puc de pe conductoarele cablului electric “derivat 1 cu 
atentionarea că L, 21. 

Valorile lui he si lug sînt insorise de asemenea in 
anexa 4, dar in calcul avem grijă să alegem între cele 
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două cote (ue Si lug valoarea cea mai mare care repre- 
zintă valoarea dui Lu, 

Valoarea lui l, aleasă ca mai sus si înscrisă în anexa 4 
reprezintă chiar valoarea care a fost extrasă din tabel și 
introdusă in relaţiile (42), (43), (45) si (46) precedente. 

Se executá apoi indreptarea conductoarelor si stringe- 
rea lor cu grijă pentru ca transversal să ocupe un loc cit 
mai redus. Strîngerea laolaltă a conductoarelor se va asi- 
gura ca si la paragraful 4.1.9.c de la procedeul de man- 
sonare de legătură rezultind în final o secţiune transver- 
salá aproape circulará. 

n. Asigurarea continuitátii electrice a benzilor meta- 
lice de protecţie. Se execută refacerea continuității elec- 
trice a benzilor de oţel ale cablului electric principal pre- 
cum si cu'cele ale cablului electric derivat (2) astfel: se con- 
tinuá matisajul realizat pe armăturile metalice ale cablu- 
lui electric cu ocazia desfacerii învelișurilor conform 
par. d din prezentul subcapitol cu sirmă de cupru funie 
tip „i“ (3) similar cu operațiile arătate prin paragraful 4.1.10 
cu precizarea că această sîrmă se va introduce în preala- 
bil prin interiorul bazei teului 5 din material plastic dur 
de la partea A spre partea B a cablului electric principal 
şi se va lega şi cu sîrmă din cupru funie tip „f“ a cablu- 
lui electric derivat care se află scoasă în exteriorul teului 


Fig. 125. Asigurarea continuității electrice 
a  învelişurilor metalice ale cablurilor 
principal si derivat. 


din material plastic dur și în lungul conductoarelor ca- 
blului electric principal, prevăzut cu elementele tubu- 
lare 1 și 4, ca la par. j. din prezentul capitol (fig. 125). 
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o. Montarea pieselor componente ale mansonului de 
protectie si etansarea jonctiunii. Mai intii se procedeaza 
la prepararea unui material plastic adeziv după indica- 
tiile date prin paragraful „e“ din prezentul subcapitol. 

În situația în care a rămas nefolosit materialul plas- 
tic adeziv preparat mai înainte pentru stoparea elemen- 
telor intermediare se va proceda ca la paragraful 4.1.11. a 
de la procedeul de mansonare de legătură. 

Se verifică încă odată dacă teul din material plastic 
dur este la mijlocul jonctiunii de derivație. După cum s-a 
arătat prin paragraful a din prezentul subcapitol elemen- 
tul intermediar care îmbină joncțiunea între cablul elec- 
tric principal şi segmentul tubular din material plastic 
dur este o reductie din material plastic dur sectionatá 
longitudinal înainte de montarea sa pe cablul electric 
principal, 

Se execută deplasarea si îmbinarea celor două seg- 
mente tubulare din material plastic dur de pe părţile A 
si B ale cablului 'electric principal în braţele teului din 
material plastic dur. 

În acest scop se vor verifica suprafețele care se îm- 
biná si care au fost prelucrate ca la paragraful g din 
prezentul subcapitol şi care suprafețe se vor mai cu- 
ráta încă odată cu benzină sau solvent. 

Deplasarea segmentelor tubulare se va face cu grije 
și prin rásucire pentru a nu zgiria izolatia conductoare- 
lor electrice. 

În anumite cazuri segmentele de țeavă se pot fixa în 
aceleaşi condiții cu teul pe suprafaţa exterioară a brațe- 
lor sale. 

Reductiile intermediare care leagă cablul electric 
principal cu segmentele tubulare din material plastic dur 
se vor monta ca si reductia cablului B din stînga sectio- 
natá longitudinal descrisă prin paragrafurile 4.1.11. b [77]. 

Pentru îmbinare se pot utiliza similar cu par. 
„41.11, b. y reductii cu guler și stopare exterioară. 

În funcţie de elementele expuse mai sus se pot de- 
duce dimensiunile totale rezultante pentru un manşon de 
derivație din material plastic dur. 
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1) Lungimea totală rezultantă a mansonului de deri 
vatie din material plastic dur este dată de relația: 


ln =2(a+b+C+d+e)+f. (60) 


Dacă recapitulăm cele mai principale relații interme- 
diare de calcul cu care s-a lucrat prin paragrafurile pre- 
cedente avem: 

— Pentru cablul electric principal 


1,=l¿—2d=1,—2(a+b4C+4d), 
l,¿=2(€, +€9) + nolli Hli) +; 
— Pentru partea din stinga axului joncfiunit: 
=(e; +e) +(2na—1)l + (na— 1), 
I:B=—(e, +e) +(2nr—1}li + neli + lo, 
MIE: = na + Ng=NCH 1; 
— Pentru partea din dreapta axului jonctiunii: 
Ji = (e;+e)+(2na—l)lu +naljs-+ lp, 
Ing = (e, +e2) +(2ng—1)l 1 Linn Us 
piel na +ng= =N,+1; 
1821 (n,—1) + Rol 2 + lb; 
l lin É 
Lof=li0n= = Pe +lsn 
lgg=20 mm; 
lan= "Ch +20 mm; 
HEED 
Tiet 2l; 
g=f+ 2e; 
— Pentru cablul electric derivat: 
Lua=la—(aa+ bat Cat da) 


Luna +S + lsa, 
liog™=lp +24 mm; 


! LA) lasi Lp > lp. 
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Între lisa Şi lo se alege pentru lı valoarea cea mai 
mare. 

2) Diametrul total rezultant al mansonului din mate- 
rial plastic dur considerat după cablul electric principal 
este dat de diametrul braţelor teului care se utilizează în 
joncțiune. Teul se dimensioneazá de regulă după segmen- 
tele tubulare din material plastic dur care prelungesc 
braţele teului. Diametrul acestor segmente depinde de 
gabaritul clemelor de legătură cu derivație după izolarea 
acestora. 

În calculul diametrului interior al segmentelor tubu- 
lare din material plastic s-a luat în considerație un dia- 
metru minim Dam si un diametru maxim Doy. 

Dimensionarea se va face între aceste valori şi anume: 

Dam < Dg < Dom. (61) 

Luăm ca exemplu în considerație cazul unui cablu 
principal cu patru conductoare din care se derivă un 
cablu electric tot cu patru conductoare. 

Introducem următoarele notații: De, Dm — diametrul 
conductorului de fază si pentru nul neizolat; Def, Dsn — 
diametrul conductorului de fază si pentru nul izolat. 


Din fig. 126 deducem următoarea relație: 


Dom=3 Det, (62) 
Diametrul maxim este dat de relația: l 
Dam=15 l;, (63) 


lungimea 1, referindu-se la conductoarele fază. 

În determinarea dimensiunilor jonctiunii un rol im- 
portant îl are cablul electric derivat deoarece în majori- 
tatea cazurilor din relaţiile (58)—(59) paragraful m din 
prezentul subcapitol cea mai mare lungime pentru Ju 
este cea dată de relaţia (59) deci de cota izolării fiecărui 
papuc de pe conductoarele cablului electric derivat, 

3) Pentru cablul electric derivat alegerea elementelar 
intermediare nu constituie o problemă specială întrucît se 
pleacă de la diametrul exterior al cablului electric deri- 
vat pînă la diametrul interior al gitului teului, care se 
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cunoaste din caracteristicile de gabarit ale teului din ma- 
terial plastic dur. 

4) În mod analog se deduc dimensiunile si pentru ca- 
zul în care mansonul de derivație se realizează prin mati- 
sare şi lipire fără cleme metalice. 


Fig. 126. Secţiune trans- 

versală prin segmentul 

tubular din material 
plastic dur: 


1 — ctemá de derivație; 
2 — papuc; 3 — piulitá; 
4 — conductor principal; 


5 — conductor derivat; 6 — 
izolaţie; 7 — manşon tu- 
bular. 


5) Lungimea ly a fiecărui segment de tub din mate- 
rial plastic dur care prelungeşte brațele teului din mate- 
rial plastic dur în cazul în care îmbinarea pe cablu se 
execută cu reducții este dată de relația: 


UE) 


pa GE ER. (64) 
în care:t este cotă a teului indicată în anexa 4; 
Lu — se deduce conform relaţiei (60). 

În cazul în care pentru îmbinarea mansonului se uti- 
lizează şi segmente de tub din material plastic dur lungi- 
mea ly reprezintă lungimea totală a elementelor tubulare 
din material plastice dur. 

Relaţiile de mai sus au fost deduse folosind și fig. 127, 
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În această figură s-a reprezentat în secțiune un exem- 
plu de joncțiune utilizînd un manson de derivație din 
material plastic dur. 

În anexa 4 sînt înscrise pentru diferite secţiuni ale 
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig. 127. 

p. Controlul final al jonctiunii, se execută în mod si- 
milar cu controlul prevăzut la $ 4.1.12 de la procedeul 
de mansonare de legătură. 

r. Astuparea gropii de manson. Operatiile care se exe- 
cută sînt asemănătoare cu cele prevăzute la $ 4.1.13 de 
la procedeul de mansonare de legătură. 


5.1.2. Cablul electric principal nesectionat 
la locul derivatiei si aflat. deja pozat in sol 


Succesiunea operațiilor principale de manşonare este 
asemănătoare cu cea descrisă prin paragrafurile prece- 
dente pentru situaţia în care cablul electric principal 
este nesectionat la locul joncțiunii şi se pozeazá nou în 
sol, cu precizarea că toate elementele care urmează să 
se îmbine în derivație (teu, segmente de ţeavă sau re- 
ductii) se pot monta pe cablul electric principal numai 
prin lateral si de aceea aceste elemente trebuie sectio- 
nate longitudinal în prealabil — sau pot fi formate fie- 
care din cîte două bucăţi care se integrează peste jonc- 
tiune formînd mansonul de derivație. 


5.1.3. Cablul electric principal sectionat 
la locul derivatiei 


Situaţia în care cablul electric principal este sectio- 
nat la locul derivatiei este mai rar intilnitá în practică 
gi se foloseşte mai mult la lucrările de reparaţii ale ca- 
blurilor electrice subterane. 

Procedeul de mansonare de derivație pentru cablul 
electric principal sectionat la locul derivatiei este o com- 
binafie între procedeele de mansonare descrise mai îna- 
inte și anume: 

-— cablul electric principal sectionat la locul deriva- 
Dei se îmbină după procedeul de manşonare de legătură 
descris la suboap. 4.1; 
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— elementele jonctiunii (teu, segmente de țeavă, re- 
ductii) se tratează ca cele de la procedeul de mansonare 
de derivație de la $ 5.1.1. 

Pentru acest tip de joncțiune clemele de derivație se 
pot utiliza și nesectionate longitudinal. 


5.2. Procedeu de mansonare de derivație 
pentru cablurile electrice cu 'izolatie de hirtie 
si manta metalică 


Acest procedeu se referă la cablurile electrice de tip 
ACHPBI. Cablul electric principal fiind nesanctionat la 
locul derivatiei si se pozeazá nou in. sol. 


Succesiunea operațiilor principale de mansonare este 
asemánátoare cu cea descrisá la $ 5.1.1 de la procedeul de 
mansonare de derivație pentru cablurile electrice cu izo- 
laţie si înveliş exterior din material plastic, avînd in ve- 
dere şi precizările făcute la subcap. 4.2 pentru situaţiile 
cablurilor electrice cu izolație de hîrtie si manta meta- 
lica de aceleaşi secțiuni. Particularităţi prezintă opera- 
Die următoare: 

a. Desfacerea capetelor de cablu. Se disting și aici ope- 
ratii separate pentru cablul electric principal si cablul 
electric derivat. ` 

1) Pentru cablul electric principal. Lungimea lə a ca- 
blului electric principal după care se înlătură iuta gudro- 
nată după metode în sine cunoscute se determină în func- 
tie de modul de montaj al elementelor intermediare. 

De regulă elementele intermediare sînt reductii. Aces- 
te reductii în toate situațiile sînt sectionate longitudinal, 
iar în practică se pot monta în următoarele variante: 

— În exclusivitate peste mantaua din plumb a cablu- 
lui electric principal (fig. 128) situație in care există 
relația: 


=; (65) 
L=, —2(C +d). (66) 


Cotele principale din fig. 128 se vor extrage din 
anexa 5. 
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— Atit peste mantaua din plumb cit si peste inve- 
lisul exterior din iută impregnată al cablului electric prin- 
cipal [78]. 

fn această situaţie lungimile 1, si l, se determină ca 
si la fig. 106 de la procedeul de manşonare de derivatie 
pentru cablurile electrice cu izolație si înveliș exterior 
din material plastic. l 

2) Pentru cablul electric derivat: lungimea loa a ca- 
blului electric derivat după care se înlătură iuta gudro- 
nată după metode în sine cunoscute se determină în func- 
tie de modul de montaj al elementelor intermediare. 

De regulă aceste elemente intermediare sînt reductii 
care în practică se pot monta în următoarele variante: 

— în exclusivitate peste mantaua din plumb a cablu- 
lui electric derivat, situaţie în care există relația: 


Lala; (67) 
laa=la—(Ca+ da); (68) 


— atit peste mantaua din plumb cit si peste învelișul 
exterior din iutá al cablului electric derivat [78]. 

În această situație lungimile lia si loa se determină ca 
si la fig. 107 de la procedeul de manşonare de derivație 
pentru cablurile electrice cu izolaţie si înveliș exterior 
din material plastic. 

b. Montarea pieselor componente ale mansonului de 
protecţie şi etansarea joncfiunil. Operaţiile sînt similare 
celor de la $ 4.2.11 şi §. 5.1.1.0 cu precizările următoare: 

— Reductiile intermediare care leagă cablul electric 
principal. cu segmentele tubulare din material plastic dur 
se vor monta ca si reducţia cablului B din stînga sectio- 
nată longitudinal (descrisă la $ 4.2.11 b). 

— Dimensiunile totale rezultante pentru o jonctiune 
de derivație din material plastic dur se pot deduce astfel: 

1) În situaţia in care reductiile din material plastic 
dur se monteazá in exclusivitate peste mantaua din plumb 
a cablului electric principal si la fel si pentru cablul elec- 
tric derivat. 

Lungimea totală rezultantă a joncfiunii de derivație 
din material plastic dur este dată de relaţia: 


Ca=Cp=C;  In=2(d+e+C)+f. (69) 
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Dintre relaţiile intermediare de calcul cu care s-a lu- 
crat prin paragrafurile precedente reținem: 
— Pentru cablul electric principal 


L=l;; 
1,=l¿—2d=1,—2(C+ d). 


In rest celelalte relatii de calcul pentru cablul electric 
principal sínt identice cu cele arátate la $5.1.1.0 de la 
procedeul de mansonare de derivație. 

— Pentru cablul electric derivat 


ba=log ; 
lya=lıa—(Ca+ da). 


În rest celelalte relații de calcul pentru cablul electric 
derivat sînt identice cu cele arătate la § 5.1.1. 0 de la pro- 
cedeul de manșonare de derivație. 

Diametrul rezultant al manșonului din material plastic 
dur considerat după cablul electric principal se deduce 
ca și la paragraful 5.1.1. o de la procedeul de mansonare 
de derivație. 

Lungimea lr pentru fiecare segment de tub din ma- 
terial plastic dur care prelungeşte braţele teului din ma- 
terial plastic dur în cazul în care îmbinarea pe cablu se 
execută cu reductii este dată de relația: 


D 


lr= —C,—C" —b, (70) 
în care cotele se vor extrage din anexa. 5. 

Valoarea lui ly calculată ca mai sus a fost de asemenea 
înscrisă în anexa 5. 

2) În situația în care reductiile din material plastic 
dur se montează atit peste mantaua din plumb cit si peste 
învelişul exterior din iută al cablului electric principal și 
la fel şi pentru cablul electric derivat: | 

— Lungimea totală rezultantă a manșonului din ma- 
terial plastic dur este dată de relația: 

Im=2(a+b+C+d+e)+], (71) 
relaţia dedusă ca şi relaţia (60) de la paragraful 5.1.1.0 
de la procedeul de manșonare de derivație. 
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— Diametrul total rezultant al mansonului din mate- 
rial plastic dur considerat după cablul electric principal 
se deduce ca si la paragraful 5.1.1.0 de la procedeul de 
manșonare de derivație. 
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Fig. 129. Jonctiune de derivație cu montarea reductiilor peste 
învelișul exterior din iută şi mantaua din plumb. 


În fig. 129 s-a reprezentat în secțiune un exemplu de 
joncțiune de derivație realizată ca mai sus. 

În anexa 5 sînt înscrise pentru diferite secţiuni ale 
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig. 128. 

În mod asemănător cu anexa 5 se poate întocmi ane- 
xa 6 care să sintetizeze cotele din fig. 129 si care pentru 
cablul electric principal este identic cu anexa 3. 


6. Descrierea procedeelor de mansonare mixte 


În situaţia în care trebuie manşonat în legătură sau 
derivație un cablu tip ACYAbY cu un cablu tip ACHPBI 
se efectuează o joncțiune de legătură sau derivație mixtă. 

Acest caz reprezintă situaţia unei juxtapuneri de pro- 
cedee de mansonare descrise în capitolele precedente. 

Astfel, de exemplu, dacă un cablu tip ACYAbY se 
îmbină în legătură cu un cablu tip ACHPBI se va exe- 
cuta o joncțiune de legătură mixtă. 

Cablul tip ACYAbY va fi tratat conform procedeului 
de manşonare de legătură descris la subeap. 4.1, iar cablul 
tip ACHPBI va îi tratat conform procedeului de manşo- 
nare de legătură descris la subcap. 4.2. 

În fig. 130 s-a reprezentat o joncțiune mixtă de legă- 
tură, iar în fig. 131 s-a reprezentat o joncțiune mixtă de 
derivație. / 


Cabiut A E 223 Cablul B 
tip ACYADY tip ACHPBI 


Fig. 130. Jonctiune mixtă de legătură. 


7. Prescriptii specifice de montaj 


În procedeele de manşonare de legătură sau derivație 
descrise prin capitolele precedente se vor lua în consi- 
deratie prescripţiile specifice de montaj ale materialelor 
plastice (511. Dintre acestea amintim cîteva mai importante: 
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— Manipularea și transportul ţevilor din PVC se va 
face cu grije pentru a le feri de lovituri sau zgîrieturi. 
Ele nu vor fi aruncate iar la transport sau depozitare vor 
fi aşezate numai orizontal. 


Cablut 
ACYADY 


Coblul ROA SS 
ber? E ACHPBI 


Fig. 131. Jonctiune mixtă de derivație, 


— Locul de depozitare al materialelor: din PVC va fi 
bine întreţinut, aerisit si la o temperatură care să nu de- 
páseascá +45". 

— Toate substanţele de formarea materialului plastic 
adeziv precum si a chitului de etanşare se vor păstra în 
recipiente etanșe, etichetate vizibil şi în locuri răcoroase. 

— Montajul mansoanelor din material plastic dur se va 
face in mod îngrijit dindu-se toată atenția necesară cali- 
brărilor pieselor intermediare şi în special la etangarea 
finală a mansonului din. material plastic dur. 


8. Norme de tehnica securităţii muncii 


Prelucrarea materialelor componente din PVC dur se 
va face în aer liber sau în încăperi bine aerisite, concen- 
tratia de dicloretan în aer admisă fiind de maximum 
0,05 mg la litrul de aer. 

Substanțele cu care se lucrează pentru prepararea 
materialului plastic adeziv (Codez 100) sau a chitului de 
etanşare (litargă) fiind toxice se vor păstra cu toată grija 
cuvenită în recipiente vizibil etichetate si de o altă formă 
decît cele pentru băut. 

Se va evita contactul, direct cu focul a substanţelor cu 
care se lucrează. 
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Fumatul este interzis iar lampa de benzină pentru în- 
călzirea ţevilor din material plastic dur în vederea cali- 
brării va fi prevăzută cu un coș prelungitor metalic. 

În timpul lucrului cu substanţele pentru prepararea 
materialului plastic iadeziv sau a chitului de etanşare care 
prezintă toxicitate. muncitorii de pe șantier vor purta 
echipament de protecţie pentru a evita contactul direct al 
acestor substanţe cu pielea. 

În afară de normele de tehnica securității muncii spe- 
cifice lucrărilor cu materialele plastice se vor mai res- 
pecta în mod obligatoriu şi celelalte norme de tehnica 
securității muncii în instalaţiile electrice de joasă tensiu- 
ne si la lucrările de manșonare. 
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Anexa 3 


Procedeu de mansonare de legătură pentru cablurile electrice 
cu izolaţie de hirtie și manta metalică de aceleași secţiuni 


(montarea reductiilor peste mantaua metalică din plumb 
şi peste invelisul exterior din iută impregnată) 


Secţiunea conductoarelor de de 
cablului de Al Observaţii 
tip ACHPBI PVC iută 


Notă: 


3X 25+16 


3X 35+16 


3x 504-25 


Nu mai este necesar segmen- 


SE tul de tub M 40 


3x 95+50 


3X 120470 


3X 1504-70 


Deoarece diametrul învelișului exterior al cablului electric 
de tipul ACYAbY (d, pyc) este apropiat cu cel al cablului 


electric de tipul ACHPBI (de iu), valorile indicate prin 
anexa 1 sînt valabile şi pentru tabelul de faţă pentru legă- 
tură. De asemenea, datele din anexa 6 pentru derivație cu 
referire la cablul principal care este continuu, sînt la fel 
cu cele de mai sus. 


183 


Procedeu de mansonare de derivație pentru 
din material plastic cu 


Cablul derivat de 4X10—4X35 mm? (inclusiv) 


| 


Cablul derivat de 


3X25+16 
3X35+16 
3X50+25 
3X'704+35 


3X95+50 


3X150+70 


3X185+95 


Sectiunea 

conductoarelor 

cablului electric a cl ell cl | IV 
principal ` 

tip ACYAbY 


4x6 I 


4x10 


4X 16 


4X25 


4X35 


3x120+70 


e 


3Xx240+120 


ANE mom? 


3x504-25 
3x70+35 
3X95+50 


3X120+70 


3X 150+-70 
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Anexa 4 a 


cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior 
cablul principal continuu 
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EE 


Secțiunea conduc- 
toarelor cablului 


electrie principal e €1 J L lz LA D 
4x6 80 80 474 780 702 654 634 
axio | so | so | 714 |1018| aal al 874 
ag | 100 | 100 | 714 |1046 | 974 | 934| ou 
4x25 [110 | 110 | 740 |1112 [1028 | 980| 960 
4x35 | 110 | 110 | 740 |1072 (1028 | 980| 960 


3x 25416 110 110 740 |1112 |1 028 980 960 


3x35+16 110 110 740 {1 072 |1 028 980 960 


3X50+25 120 120 800 |1152 |1108 {1 060 1 040 


3x70+35 130 130 800 |1220 |1128 | 1 080 1060 


3x0s+50 | 130 | 130 | 800 |1180 | 1128 [1080 | 1060 


3x120+70 | 130 130 824 |1216 {1154 |1104 1 084 


3x150+70 | 140 140 824 |1236 [1174 {1124 1104 


Cablul derivat de 4X10—4X35 mm? (inclusiv) 


3X185+95 | 140 | 140 — - == = = 


RR | 


3X240+4+120| 140 140, — — =" = = 


3x70+35 130 130 | 864 |1284 [1192 |1144 | 1124 


3x95+50 “| 130 | 130 | 864 |1244 |1192 [1144 | 1124 


Cablul derivat de 
4X50 mm? 


3x120+70 | 130 130 864 |1256 | 1194 [1144 1 124 


3X150+70 { 140 140 864 |1276 [1214 {1 164 1144 


Aneza 4 a (continuare) 


ee 
Cleme de derivație 


Faza 
Pas far has 1 | a d, | e | 1 
= a 25 = = == == SE 
10 8 so | so | 30 | 105 a | ao 
10 8 50 so 30 10,5 45 40 
10 8 50 al 30 10,5 45 40 
12 9 so | sa | 30. 10,5 as | a 
w | s so | so | so | 105 | æ o 
12 9 so | 32 | 30 |, 105 so a 
14 11 60 aa an 10,5 50 ECH 
16 13 so | s2 | 30 | 105 so Ia 
18 15 so | 35 | 30. 10,5 50 | ss 
20 16 so | 35 | 30 10,5 so | ss 
22 18 so l as | so. 10,5 60 | 57. 
23 20 so | 35 | 30. 10,5 ST e 
28 22 100 | 40 | 30 | 13 — | 68. 
14 11 en | 32 | 30. 10,5 50 46 
16 13 en | 32 | so 10,5 50 48 
18 15 eo | 35 a 10,5 50 53 
20 16 80 35 | 30 10,5 60 55 
22 18 80 35 1,30 | 10,5 60 | 57 


Secţiunea conđuc- 
toarelor cablului 


Cleme de derivație 


Nul 


electrie principal BR 

tip ACYABY D,, d Dj, l d i a e js | 
4x6 = = 25 = = e Ce SE 
4x10 10 8 50 30 30 | 10,5 fe 40 

ZS |4X16 GE 8 | 50 | 30 | 30 | 10,5 Zoo 40 
3 4x25 10 8 50 30 Ce 10,5 Fu 40 
E 4X35 12 9 | 50 | 32 | 30 | 10,5 SCH 44 
S 3X25+16 10 8 50 30 30 10,5 | 45 |40 
i 3X35X16 | 10 s | 50 | 30 | 30 | 105 sg 40 
X 3Xx50+25 10 8 50 30 30 | 10,5 y 40 
Š 3x70+35 12 9 50 32 30 10,5 E 44 
E 3X95+50 14 11 60 32 30 10,5 so [as 
S 3x1204+70 | 16 13 60 32 30 10,5 | 50 |48 
A Al o e 
3 3x1504+70 | 16 13 60 32 30 | 10,5 | 50 |48 
3X185+95 | 18 15 60 35 30 | 10,5 | 50 [53 
3X240+ 120] 20 16 80 35 30 | 10,5 | 60 |55 

We 3X50+25 10 8 50 30 30 | 10.5 45 (40 
zi 3x70+35 12 9 50 32 30 | 10,5 45 44 
de 3X95+-50 14 11 60 32 30 | 10,5 | 50 | 46 
EK 3X120+70 | 16 13 60 32 30 | 10,5 | 50 |48 
S 3x150+70 | 16 | 13 | 60 | 32 | 30 | 10,55 | 50 |48 


Anexa 4 a (continuare} 


394 | 634 311 25 | 35 10 780 130 
574 | 874 457 45 | 55 10 1018 Ge 
574 | 914 471 45 | 55 10 1046 = 
600 | 960 485 45 | 55 10 1112 = 
600 | 960 465 45 | 55 10 1 072 > 
600 960 485 45 | 55 10 1112 ES 
600 960 465 45 | 55 10 1072 = 
650 | 1040 505 50 | 65 15 1152 = 
650 | 1060 533 50 | 65 15 1 220 = 
650 | 1 060 513 50 | 65 15 1180 = 
674 | 1084 515 60 | 75 15 1216 Ed 
674 | 1104 525 60 | 75 15 1236 = 
-I = 60 | 75 15 = = 
ad EM. — 70 85 15 — KS 
680 | 1080 525 50 | 65 15 1 192 ya 
704 | 1124 559 50 | 65 15 1284 = 
704| 1124 539 50 | 65 |__15 | 1244 = 
704 | 1124 535 60 | 75 15 1256 = 
704 | 1144 545- | 60 | 75 15 1276 = 


Secţiunea conduc- 


Cablul derivat de 


eta erei d, De; Dar Dom | Pen D, las | len 
tip ACYABY 
4x6 al- EE AE i- | — |125(125 
4x10 24 | 10 | 10 | 30 | 60 | 46 |20 Ei 
4x16 A E e Ee 
4X25 so | aa | aa! a | eo | so ala 


4X35 31 16 16 48 66 60 20 | 20 


3x25+16 | 29 | 14: | 12 | 42 | 60 | 50 |20|20 
3x35+16 |. 32 | 16 | 12 | 48 | 66 | 60 |20|20 
3X50+ 25 31 | 19 | 14 | 57 | 69 | .65 | 20 | 25 
3x70+35 | 34 | 21 | .16°| 63 | 72 | 69 |20| 25 


3x95+50 39 23 19 69 | 79 77 20 | 20 


3x120+70 45 25 21 75 83 82 20 | 30 


Cablul derivat de 4X10—4X35 mm? (inclusiv) 


3X150+'75 50 28 21 84 85 86 20 | 30 


3X185+95 54 32 23 96 90 90 20 | 30 


3x240+120| 60 35 25 .| 105 102 104 20 | 30 


3X50+ 25 31 19 14 57 69 65 | 20 | 25 


E 3X70+ 35 34 21 18 63 72 69 20 | 25 
NA 29% a | 
2 3X95+ 50. 39 23 19 69 79 77 | 20 | 20 
SFR RR — eg 
“| 3x1204+70 45 25 21 75 83 82 | 20 | 30 


3X150+ 70 50 28 21 84 85 86 20 { 30 


Anexa 4 a (continuare) 


Le L, b EE ba L, lati, 
i D — — 40 40 280 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 70 70 460 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 75 510 
20 40 25 49 75 85 570 
20 45 30 54 80 80 540 
20 45 30 54 80 80 540 
20 45 30 54 80 80 540 
20 45 30 54 80 80 540 
20 45 30 54 80 80 540 


Teu PVC dur (buc) 


Secţiunea conduc- 

toarelor cablulu fi 1 t 

electric principal 
tip ACYAbY 


4x6. 


14X10 


4x16 
4x25 


4x35 


3x25+16 


3x35+16 
3x504 25 db 
3X70+35 
3X 95—+50 


3x120+70 


Cablul derivat de 4x10—4Xx35 mm? (inclusiv) 


3x150+4+70 


3x185+ 90 


3 x240+120 


3x30+25 


mm A A O O A 


3X'70+ 35 


3x95+50 


3X 1204 70 


Cablul derivat de 
4x50 mm? 


3X150+ 70 
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Anexa 4 a (continuare) 


Reductii tip A (ue) 


40 


a 


= — — — 2 
— — — — 2 


= = = 9 = 
— — — — 2 
= 2 Sa ze = 
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A 


is Bib: ES 
Secţiunea conduc- Redueţii tip B (buc.) Ţevi din PVC dur 


toarelor cablului 
electric principal = 
tip ACYAbY 32 


Kid 


A0 
32 


32 U M 
20 40 50 


4x6 
4x10 

> 

2 | 4x16 

= 

8 | 4x25 

a { 4x35 

E 

2 |3x25+16 

Se AR 

ka 

| | 3X35+16 

o e 

X 

X | 3x50+25 

3 |3x704+35 

AAA 

El 

E 3Xx95+50 

e 

= | 3X120+70 

Bai 

S | 3x150+70 
3X185+ 95 
3X240+120 
3X50+25 

ER $ > A IA 

= 

d 3X70+35 

“E 

La 

S o| 3X95+50 

3% 3X120+ 70 

3 a 


3x1504+70 


Anexa 4 a (continuare) 


conform STAS 6678/76 


| a) A | A = 


| EE 


ÎN e | m 


n — În 


| 


ÎN ÎN ÎN RR E 


| | [te A 


| | ra | i | 


Cabjul 


jad ACYY CO lf mm 


ext 


Secţiunea 
‘conductoarelor 
cablului 2x6; 4x4; 3x6; 
electric 
principal 
tip ACYAbY 
e Reducţii Tub PVC Reducţii Tub PVC | Tub PVC 
A 50/20 ; 2 18/16 A 68/25 Ø 20/18,4 G 25 
4X6 1 ¿30-450 — == = 
4x10 a 201. 50 = — — 
4x16 1 30450 — = = 
4X25 — — 1 30 50 
4X35 = — 1 30 50 
3X25 +16 = — 1 30 i 50 
— j 
3x35 +16 — = 1 30 50 
3X50 +25 = = 1 30 50 
3X70 +35 = O ¡E 30 50 
3x95 +50 — — 1 30 50 
3X120+'70 = = = = = 
3X150+70 — sa = = = 


Anexa 4 b 


derivat 
AA NIN eebe 


ACYY GO lb mm 


ezt 


3x4; 2x4; 
EE 
1 30+50 — — — = 
1 304-50 — — _ >: = 
1 30 + 50 — — SE = 
=> = 1 50 30 50 
== = 1 50 30 50 
== za 1 50 30 50 
= = 1 50 30 50 
= = 1 50 30 50 
= = 1 50 30 50 
— — 1 50 30 50 
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ACYP Des 8 mm(ptr. PVC) ACYAbY D,,,=21 mm 
Secţiunea 
conductoarelor 
cablului 2x4 4x6 
electric $ 
_ principal 
UP AGRAR Reduc- | Reduc-| Tub | Reduc- | Reduc- | Tub | Reduc- 
tie tie PVC tie tie PVC tie 
A 50/25] B 20/16| Y 18/11| A 63/25| A 50/25| G 25 | A 68/22 
4x10 1 1 50 SC 1 50 — 
4x16 1 1 50 — 1 50 = 
4x25 = 1 50 1 — 50 1 
4x35 — 1 50 1 — 50 1 
3X25 +16 = 1 50 1 — 50 1 
3x35 +16 == 1 50 1 — 50 1 
3X50 +25 = 1 50 1 — 50 1 
3X70 +35 — 1 50 1 — 50 1 
3x95 +50 — 1 50 1 — 50 1 
3X120+70 DK Et She 
3x150+70 — — 
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Aneza 4 b (continuare) 


ACYADY D,,,=24 mm ACYADbY o.ä? mm 
4x10 4x16 
Reductie Tub PVC Reductic Reductie | Tub PVC | Reductie 
A 50/25 U 25 A 63/25 A. 50/32 G 32 A 63/32 
1 50 = = = 
1 50 1 50 =) 
— 50 1 = 50 1 
= 50 i Es 50 1 
= 50 i = 50 1 
SS 50 1 = 50 1 
= 50 1 - 50 1 
= 50 1 = 50 1 
Ss 50 1 — 50 1 
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Anexa 4 b (continuare) 


ACYAbY | ACYAbY 


ACYAbY = = 
D ¿7,31 mm DB, =34 | D,, 34 
Sectiunea mi] mm 
conduotoarelor 
cablului d 4x35 
electric 4x25; 8x25+16 3x35+16 8x50+25 
principal 
‘tip ACYADY 
Reductie Tub PVC Reductie Reductie 


U 32 


A 68/82 


= A 63/32 | A 75/82 


3x25 +16 1 50 — 1 = 
3X35 +16 1 50 = 1 = 
3x50 +25 1 50 = 1 1 
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